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BAB I
PENDAHULUAN
C. Latar Belakang 
Berdasarkan   Tri   Darma   Perguruan   Tinggi,   Pendidikan   dan 
Pengajaran Tinggi merupakan Penangung Jawab bagi  terbentuknya manusia 
yang   memiliki   kecakapan   dalam   ilmu   pengetahuan,   mengabdi   kepada 
masyarakat   sehinga   dapat   berperan   serta   dalam   mewujudkan   masyarakat 
Indonesia   yang   adil   dan   makmur.   Dalam   rangka   mewujudkan   harapan 
tersebut, berbagai bentuk usaha atau kegiatan ilmiah dilakukan oleh Perguruan 
Tinggi   maupun   masyarakat.   Salah   satunya   dalam   kegiatan   ilmiah   yang 
diterapkan dalam dunia industri  yaitu melakukan kegiatan magang (Praktek 
kerja Industri).
Magang adalah kegiatan akademik (Intrakulikuler)  yang dilakukan 
oleh mahasiswa dengan melakukan praktek kerja pada lembaga­lembaga yang 
relevan   dalam   bidang   agribisnis   atau   industri   pengolahan   hasil   pertanian. 
Bentuk bagian yang dilakukan adalah kerja praktek dengan mengikuti semua 
aktifitas atau kegiatan di lokasi magang. Magang dalam industri pertanian atau 
di   bidang   agribisnis   merupakan   salah   satu   bagian   kurikulum   Program 
Diploma III Teknologi Hasil Pertanian, Fakultas Pertanian Universitas Sebelas 
Maret.   Setiap   mahasiswa   wajib   melaksanakan   magang   di   industri   hasil 
pertanian sebagai syarat untuk meraih gelar Ahli Madya (A,Md). Magang di 
industri   hasil   pertanian   penting   untuk  melengkapi   pengetahuan  mengenai 
dunia industri yang sebenarnya merupakan bentuk nyata dari teori­teori yang 
didapat selama mengikuti perkuliahan.
Dalam melaksanakan  magang   sering  dijumpai   kesenjangan   antara 
teori   dan   praktek.   Hal   tersebut   merupakan   permasalahan   yang  harus 
diselesaikan   dan   dicari   jalan   keluar.   Penyelesaian   masalah   tersebut 
berdasarkan  adanya  kemampuan  dalam menerapkan   teori  yang   telah  dikuasai.  Kemampuna   ini 
hanya dapat dicapai bila mahasiswa telah cukup menguasai teori,  mendapatkan pengalaman dan 
pelatihan.   Disisi   lain   permasalahan   yang   timbul   dalam   praktek   justru   menjadi   pendorong 
pengembangan ilmu pengetahuan dan aplikasi teori yang telah ada.
Salah satu industri yang memproduksi makanan khususnya mi instan yaitu PT. Indofood 
Sukses Makmur Tbk Semarang. Dimana  dapat  diketahui bahwa pengendalian mutu pada proses 
pembuatan mi instan memerlukan penanganan yang sangat kompleks. Agar dihasilkan produk akhir 
mi instan yang berkualitas baik. 
Agribisnis   menangani  hasil   pertanian   pertanian   yang   diproses   secara   industri   untuk 
menghasilkan  produk  yang  bermutu  dan  berkualitas   dari   bahan  bakunya.  Peningkatan  kualitas 
produk  tidak  lepas  dari  pengendalian dan pengawasan agar dicapai  produk yang sesuai  standar 
mutu.  PT.   Indofood  Sukses  Makmur  Tbk   selalu  menerapkan  sistem keamanan  pangan  sehinga 
produk   yang   dihasilkan  memberikan   kepuasan   bagi   konsumen   dan   juga  memberikan   jaminan 
keamanan pangan. Produk akhir demikianlah yang akan di pasarkan ke konsumen
D. Tujuan Kegiatan 
1. Tujuan Umum
a. Melihat dan memahami secara langsung proses produksi mi instant di PT. Indofood Sukses 
Makmur Tbk dari proses awal sampai akhir
b. Meningkatkan hubungan antara Perguruan Tinggi dengan Instansi  Pemerintah, Perusahaan 
Swasta dan Masyarakat. Dalam rangka meningkatkan kualitas Tri Dharma Pergurusn Tinggi 
hususnya   antara   pihak   Universitas   Sebelas  Maret   dengan   pihak   PT.   Indofood   Sukses 
Makmur Tbk.
c. Memperoleh pengalaman kerja secara langsung sehinga dapat membandingkan antara teori 
yang   diperoleh   denga   aplikasinya  dilapanga  serta   keterkaitan   dengan   ilmu   yang   lain. 
Sehinga nantinya setelah selesai dapat digunakan sebagai bekal serta mempersiapkan diri 
untuk terjun ke dunia industri.
2. Tujuan Khusus 
a. Mempelajari pengendalian mutu pada proses pembuatan mi instan mulai dari penanganan 
bahan baku sampai produk jadi.
b. Mempelajari pengendalian mutu (Quality Control) pada setiap tahapan proses pembuatan mi 
instan.
 BAB II
TINJAUAN PUSTAKA
5. Mi Instan  
Mie merupakan salah satu jenis makanan yang sangat populer di Asia, 
khususnya  Asia   Timur   dan  Asia   Tenggara.  Menurut   catatan   sejarah,  mie 
dibuat pertama kali di daratan Cina sekitar 2000 tahun yang lalu pada masa 
pemerintahan  Dinasti  Han.  Dari  Cina,  mie   berkembang   dan  menyebar   ke 
Jepang,   Korea,   Taiwan,   dan   negara­negara   di   Asia   Tenggara   termasuk 
Indonesia. Di Benua Eropa, mie mulai dikenal setelah Marcopolo berkunjung 
ke Cina dan membawa oleh­oleh mie. Selanjutnya, mie berubah menjadi pasta 
di Eropa, seperti yang dikenal saat ini (Suyanti, 2008).
Dalam   Standar   Nasional   (SNI)   nomor   3351­1994,   mi   instan 
didefinisikan sebagai produk makanan kering yang dibuat dari tepung terigu 
dengan   atau   tanpa  penambahan   bahan  makanan   lain   dan   bahan   tambahan 
makanan yang diizinkan,  berbentuk khas  mie dan siap dihidangkan setelah 
dimasak atau diseduh dengan air  mendidih paling lama 4 menit.  Mi instan 
umumnya dikenal sebagai ramen. Mi ini dibuat dengan penambahan beberapa 
proses setelah diperoleh mie segar.  Tahap­tahap tersebut adalah pengukusan, 
pembentukan, dan pengeringan. Kadar air mi instan umumnya mencapai 5 ­ 8 
% sehingga memiliki daya simpan yang lama. 
Berdasarkan proses pengeringan, mi dibedakan menjadi dua yaitu mi 
instan   dan  mi   kering.  Pengeringan  mi   instan   dengan  mengunakan  minyak 
goreng sebagai median Pengeringan (instant atau fried noodle). Sedangkan mi 
kering pengeringanya dengan mengunakan udara panas (dried noodle).   Mie 
instan mampu menyerap minyak hingga 20% selama penggorengan. Sehingga 
mie   instan   memiliki   keunggulan   rasa   dibanding   mi   jenis   lain.   Namun 
demikian, mi instan disyaratkan agar pada saat perebusan tidak ada minyak 
yang terlepas ke dalam air dan hasilnya mi harus cukup kompak dan permukaannya tidak lengket 
(Astawan, 1999).
Bahan­bahan penting yang digunakan dalam proses pembuatan mie instan adalah tepung 
terigu,  garam (1,5 – 2,0% dari  berat   tepung  terigu)  dan air  alkali.  Garam biasanya merupakan 
campuran yang seimbang dari sodium karbonat dan potasium karbonat sering digunakan. Garam 
berperan dalam memberi rasa, memperkuat tekstur mi, meningkatkan fleksibilitas dan elastisitas mi 
serta mengikat air. 
6. Bahan Pembuat Mi Instan
1. Bahan Utama
Tepung terigu merupakan bahan dasar pembuatan mi. Tepung terigu diperoleh dari biji 
gandum (Triticum vulgare) yang digiling. Keistimewaan terigu di antara serelia lainnya adalah 
kemampuannya membentuk gluten pada saat terigu dibasahi dengan air. Sifat elastis gluten pada 
adonan mi menyebabkan mi yang dihasilkan tidak mudah putus pada proses pencetakan dan 
pemasakan. Biasanya mutu terigu yang dikehendaki adalah terigu yang memiliki kadar air 14 %, 
kadar protein 8­12 %, kadar abu 0,25­0,60 %, dan gluten basah 24­36 % (Made Astawan, 1999). 
Berdasarkan kandungan proteinnya (gluten), terdapat 3 jenis terigu yang ada di pasaran, 
yaitu sebagai berikut :
a. Terigu hard flour
Terigu jenis ini mempunyai kadar protein 12­13 %. Jenis tepung ini banyak digunakan untuk 
membuat mi dan roti. Contohnya adalah terigu cap cakra kembar 
b. Terigu medium hard flour
Jenis   tepung   ini   mengandung   protein   9,5­11  %.   Tepung   ini   banyak   digunakan   untuk 
campuran pembuatan mi, roti, dan kue. Contohnya adalah terigu cap segitiga biru.
c. Terigu soft flour
Jenis terigu ini mengandung protein 7­8,5 %. Jenis tepung ini hanya cocok untuk membuat 
kue contohnya adalah terigu cap kunci (Suyanti, 2008).
Tepung terigu berfungsi membentuk struktur mi karena glutennya dapat membentuk 
struktur tiga dimensi sebagai pembentuk kerangka. Kandungan protein total dalam gandum 7­
18%,   lebih  kurang 80% penyusun protein  adalah   fraksi  gluten  yang merupakan pembentuk 
struktur kerangka (Nitasari, 2003).
Pada dasarnya tepung terigu mengandung protein yang merupakan zat gizi yang paling 
penting.   Dalam   sel   protein   terdapat   protein   struktural   dan   metabolik,   protein   struktural 
merupakan bagian integral dari struktur sel dan tidak dapat diekstrasi sehingga menyebabkan 
disintegrasi sel tersebut. Protein metabolik dapat diekstrasi tanpa merusak integrasi struktur sel 
itu sendiri. Dalam molekul protein mengandung unsur C, H, O, dan N (Tati Nurmala, 1980)
2. Bahan Tambahan
a. Tapioka
Tepung  tapioka adalah pati yang diperoleh dari ekstraksi ubi kayu melalui proses 
pemarutan,   pemerasan,   penyaringan,   pengendapan   pati,   dan   pengeringan.  Proporsi 
penggunaan terigu untuk industri pengolahan mie di Indonesia relatif besar. Oleh sebab itu, 
pemanfaatan tepung tapioka sebagai pensubstitusi (mengurangi penggunaan) terigu dalam 
pembuatan mie diharapkan dapat memberi keuntungan yang cukup besar  (Made Astawan, 
1999). Tepung tapioka bisa digunakan sebagai bahan alternatif agar mie tetap kenyal. Harga 
tepung   tapioka   lebih  murah   dibandingkan   dengan   tepung   terigu.   Selain   sebagai   bahan 
pembuat mie, tepung tapioka dapat digunakan sebagai “dusting”, yang berguna agar mie 
tidak lengket saat dicetak (Yuyun, 2008)
b. Air
Air  berfungsi  sebagai  media   reaksi   antara   gluten   dan   karbohidrat,   melarutkan 
garam,  dan  membentuk   sifat   kenyal   gluten.  Pati   dan  gluten   akan  mengembang  dengan 
adanya  air.  Air  yang  digunakan   sebaiknya  memiliki  pH antara   6–9,  hal   ini   disebabkan 
absorpsi   air  makin  meningkat  dengan  naiknya  pH.  Makin  banyak   air   yang  diserap,  mi 
menjadi   tidak   mudah   patah.   Jumlah   air   yang   optimum  membentuk   pasta   yang   baik 
(Anonim, 2009)
c. Garam
Garam   berperan   dalam   memberi   rasa,   memperkuat   tekstur   mi,  meningkatkan 
fleksibilitas dan elastisitas mi serta mengikat air. Garam dapat menghambat aktivitas enzim 
protease dan amilase sehingga pasta tidak bersifat lengket dan tidak mengembang secara 
berlebihan (Winarno, F. G, 1997)
d. Minyak Goreng
Minyak   dapat   digunakan   sebagai   medium   penggorengan   bahan.   Dalam 
penggorengan, minyak berfungsi sebagai medium penghantar panas, menambah rasa gurih 
dan kalori dalam bahan. Minyak yang telah rusak mengakibatkan kerusakan nilai gizi, tetapi 
juga   merusak   tekstur,   flavor   dari  bahan  yang   digoreng.   Kerusakan   minyak   selama 
penggorengan akan mempengaruhi mutu dan nilai gizi bahan yang digoreng. Minyak yang 
rusak akibat proses oksidasi dan polimerisasi akan menghasilkan bahan dengan rupa yang 
kurang menarik dan cita rasa yang tidak enak. Hasil oksidasi lemak dalam bahan pangan 
tidak hanya mengakibatkan rasa dan bau tidak enak, tetapi juga dapat menurunkan nilai gizi 
karena kerusakan vitamin (karoten dan tokoferol) dan asam lemak essensial dalam lemak 
(Ketaren, 1986)
7. Proses Pembuatan Mi Instan
Tahapan pembuatan mi terdiri  dari   tahap pencampuran (mixing),  pembentukan lembaran 
(roll-sheeting),   pembentukan   untaian  mi   (slitting),   pemotongan   dan   pelipatan   (cutting   and 
folding), pengukusan (steaming), penggorengan (frying), pendinginan (cooling) serta pengemasan 
(packing) (Anonimb, 2008).
Tahap pencampuran bertujuan agar hidrasi tepung dengan air berlangsung secara merata dan 
menarik   serat­serat   gluten.   Untuk  mendapatkan   adonan   yang   baik   harus   diperhatikan   jumlah 
penambahan   air   (28–38%),   waktu   pengadukan   (15­25   menit),   dan   suhu   adonan   (24–400C) 
(Anonima, 2008).
Proses  roll-pressing/roll-sheeting  (pembentukan   lembaran)   bertujuan   untuk 
menghaluskan seratserat gluten dan membuat lembaran adonan. Pasta yang dipress sebaiknya tidak 
bersuhu rendah yaitu kurang dari 250C, karena pada suhu tersebut menyebabkan lembaran pasta 
pecah-pecah dan kasar. Mutu lembaran pasta yang demikian akan menghasilkan 
mi yang mudah patah.  Tebal akhir pasta sekitar 1,2–2 mm. Di akhir  proses 
pembentukan lembaran, lembar adonan yang tipis dipotong memanjang selebar 
1–2 mm dengan roll pemotong mi, dan selanjutnya dipotong melintang pada 
panjang tertentu, sehingga dalam keadaan kering menghasilkan berat standar 
(Matz, 1984).
Setelah pembentukan mi  dilakukan proses pengukusan. Pada proses  ini 
terjadi  gelatinisasi pati  dan  koagulasi  gluten  sehingga  dengan  terjadinya 
dehidrasi air dari gluten akan menyebabkan timbulnya kekenyalan mi. Hal ini 
disebabkan oleh putusnya ikatan hidrogen, sehingga rantai ikatan kompleks pati 
dan gluten lebih rapat. Pada waktu sebelum dikukus, ikatan bersifat lunak dan 
fleksibel, tetapi setelah dikukus menjadi keras dan kuat. 
Pengukusan  dengan   pemanasan   akan   mengakibatkan   perombakan   struktur   pati   dan 
penurunan integritas granula sehingga terjadi gelatinisasi. Secara alami senyawa pati bersifat tidak 
larut dalam air tetapi menyerap air 15­30%.  Dengan peningkatan suhu, ikatan H antara molekul 
amilosa   dan  molekul   air   cenderung   lepas.  Molekul   air   pada   tingkat   energi   lebih   tinggi   dapat 
memperlemah   struktur   pati   dan   secara   bertingkat   terjadi   hidrolisis   molekul   pati.   Selama 
mengembang granula pati melepaskan amilosa dan beberapa molekul amilopektin yang mempunyai 
derajat polimerisasi lebih kecil dan meninggalkan granula secara difusi  (Kerr, 1950).
Pengeringan   adalah   pengurangan   sejumlah   massa   air   dari   suatu   bahan.   Pengeringan 
merupakan  proses  penting  dalam produksi  pertanian  yang  bertujuan  untuk  meningkatkan  nilai 
ekonomi produk, mengawetkan produk selama penyimpanan, memantapkan kualitas seperti flavor, 
nilai nutrisi serta mengurangi volume produk (Matz, 1984).
Berdasarkan proses pengeringan, dikenal dua macam mi instan. Pengeringan dengan cara 
penggorengan menghasilkan mi instan goreng (instan fried noodle), sedangkan pengeringan dengan 
udara panas disebut mi instan kering (instan dried noodle). Mi instan goreng mampu menyerap 
minyak hingga 20% selama penggorengan (dalam proses pembuatan mi) sehingga mi instan goreng 
memiliki   keunggulan   rasa   dibandingkan   mi   jenis   lain.   Namun   demikian,   mi   instan   goreng 
disyaratkan agar pada saat perebusan tidak ada minyak yang terlepas ke dalam air dan hasilnya mi 
harus cukup kompak dan permukaan tidak lengket (Made Astawan, 2003).
Setelah pengukusan, mi  digoreng dengan minyak pada suhu 140–1500C 
selama  60-120  detik.  Tujuannya  agar  terjadi  dehidrasi  lebih  sempurna 
sehingga kadar airnya menjadi 3–5%. Suhu minyak yang tinggi menyebabkan 
air menguap dengan  cepat dan menghasilkan pori-pori halus pada permukaan 
mi, sehingga waktu rehidrasi dipersingkat. Teknik tersebut biasa dipakai dalam 
pembuatan mi instan (Made Astawan, 2003).
Setelah digoreng, mi ditiriskan dengan cepat hingga suhu 400C dengan 
kipas angin yang kuat pada ban berjalan. Proses tersebut bertujuan agar minyak 
memadat dan menempel pada mi. Selain itu juga membuat tekstur mi menjadi 
keras.  Pendinginan  harus  dilakukan  sempurna,  karena  jika  uap  air 
berkondensasi akan menyebabkan tumbuhnya jamur.  Pada Gambar 2.1 dapat dilihat 
bagan proses pembuatan mi instan.
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Gambar 2.1 Bagan Proses Pembuatan Mi Instan (James et. al, 1996).
8. Pengendalian Mutu (Quality Control
Pengendalian  mutu  adalah  kegiatan   terpadu mulai  dari  pengendalian  standar  mutu  bahan, 
standar   proses   pengolahan,   barang   setengah   jadi,   barang   jadi,   sampai   pengiriman   akhir   ke 
konsumen agar sesuai dengan spesifikasi mutu yang direncanakan. Maksud dari pengawasan mutu 
adalah agar standar  spesifikasi  produk yang  telah ditetapkan sebelumnya  tercermin dalam hasil 
produk akhir. Secara umum tujuan pengawasan mutu adalah : 
1. Produk akhir mempunyai spesifikasi sesuia dengan standar mutu yang telah ditetapkan.
2. Agar biaya yang dikeluarkan dapat berjalan secara efisien
Pengawasan mutu produk meliputi pemantauan mutu bahan, pemantauan proses pengolahan, 
pemantauan produk akhir  dan pemantauan pengepakan.  Unit  kerja  pengendali  mutu merupakan 
tanggung  jawab  semua divisi  dimana  tanggung  jawab  terbesar  adalah  divisi  produksi   terutama 
Quality Control (QC) (Suyadi, 2002).
Pengendalian mutu diartikan sebagai suatu sistem yang dipakai untuk mempertahankan suatu 
tingkat mutu yang dikehendaki dan ditetapkan pada suatu produk atau jasa. Usaha mempertahankan 
tingkat  mutu  dapat   ditempuh  melalui   berbagai   cara,   antara   lain   perencanaan  mutu  yang  baik, 
rekayasa pengawasan yang ketat, pengguna dan tata cara kerja yang tepat dan perbaikan yang benar 
bila ada penyimpangan produk. Pengendalian proses dibagi dua yaitu on line (saat proses) dan off  
line (sebelum proses) (Sudarmadji, 1999). 
Mutu adalah keseluruhan gabungan karakteristik produk dari pemasaran, rekayasa, pembuatan 
dan  pemeliharaan  yang  membuat   produk  memenuhi   harapan  pelanggan.  Kendali  mutu  produk 
adalah  kendali   atas  produk  pada   sumber   proses   produksi  hingga  pelayanan   lapangan   sehingga 
penyimpangan   dari   spesifikasi   mutu   dapat   dikoreksi   sebelum   produk   cacat   untuk   menjamin 
Mi instan kemasan biasa    Mi instan kemasan 
cup
ketersediaan mutu pembeli (Feigenbaum, 1992).
Faktor penentu mutu dikelompokkan menjadi sifat sensoris yang secara langsung dapat dinilai 
oleh   konsumen   dan   sifat   tersembunyi   secara   tidak   langsung  menjadi   penilaian   konsumen   dan 
menjadi   pertimbangan   untuk  membeli   produk   tersebut.   Pada   dasarnya  mutu   adalah   kepuasan 
pelanggan, merupakan batas toleransi yang masih dapat diterima atau disukai pelanggan (nilai rata­
rata yang berada diantara batas maksimum dan batas minimum) (Utami, 1999).
Ditingkat perusahaan industri pengolahan mutu berkaitan dengan pengolahan industri. Citra 
mutu produk ditegakkan oleh pimpinan perusahaan dan dilaga oleh seluruh bagian atau satuan kerja 
dalam   perusahaan   atau   industri.   Dalam   perusahaan   industri   pangan   yang  maju   pengandalian 
mutusama penting dengan proses produksi.  Program­program pengendalian mutuakan didukung 
penuh oleh pimpinan puncak perusahaan.  Karena program ini merupakan penjabaran yang yang 
terinci kebijaksanaan pimpinan perusahaan. Kelemahan pengendalian mutu pada industri pangan 
dapat berakibat fatal. Keteledoran bukan saja  berakibat fatal bagi industri yang bersangkutan yaitu 
perusahaan   harus   ditutup,   tetapi   kerugian   itu   juga  meluas   ke   perusahaan   sejenis,   pemerintah, 
masyarakat umum dan negara               (Soekart, 1990)
Kualitas menurut definisi dari dari Amerikan society for Quality Control adalah keseluruhan 
dari   suatu   produk   atau   pelayanan   yang   berpengaruh   pada  kemampuannya  untuk  memuaskan 
kebutuhan yang dinyatakan atau tersirat (Kotler, 1997).
Menurut  Feigenbaum  (1992),  prosedur  untuk  mencapai   sasaran  mutu   industri  diistilahkan 
dengan “kendali mutu”seperti halnya prosedur­prosedur untuk mencapai sasaran biaya dan produksi 
masing­masing   diistilahkan   sebagai  kendali  biaya   dan   kendali   produksi.  Pada   umumnya   ada 
empatlangkah dalam kendali tersubut, yaitu:
1. Menetapkan   standar,  menentukan   standar  mutu­
biaya, standar mutu prestasi kerja, standar mutu­keamanan, dan standar mutu­keterandalan yang 
diperlukan untuk proses produksi.
2. menilai   kesesuaian,   membandingkan   kesesuaian 
dari produk yang dibuat atau jasa yang ditawarkan terhadap standar­standar ini.
3. bertindak   bila   perlu,   mengoreksi   masalah   dan 
menyebabkan mulai factor­faktor yang mencakup pemasaran, perencanaan rekayasa, produksi 
dan pemeliharaan yang mempengaruhi kepuasan pemakai.
4. merencanakan  perbaikan,  mengembangkan   suatu 
upaya   yang   kontinue   untuk   memperbaiki   standar­standar   biaya,   prestasi,   keamanan   dan 
keterandalan.
Penentuan mutu maupun kendali mutu sebenarnya terjadi pada seluruh daur industrial. Inilah 
sebabnya mengapa kendali mutu yang senarnya tidak dapat dicapai dengan konsentrasi pemeriksaan 
saja atau rencana produksi saja atau pencarian gangguan yang mengakibatkan penolakan saja, atau 
pendidikan operator  saja atau pengendalian pemasok saja  atau analisis  statistik  saja atau  telaah 
ketrampilan saja.setiap unsur­unsur yang ada ini sama pentingnya (Feiganbaum, 1992) 
Kendali   mutu   terpadu   menyertakan   tidak   hanya   aktivitas­aktivitas   kendali   mutu   secara 
mendalam, tapi yang penting adalah saling ketergantungan aktivitas mutu secara multifungsional di 
seluruh organisasi. Atau dalam bentuk definisi adalah dampak diterapkanya kendali mutu terpadu 
padaseluruh  organisasi  menyertakan   implementasi  manajerial   dan   teknis   dari   aktivitas­aktivitas 
mutu yang berorientasi kepada pelangan sebagai suatu tanggung jawab untuk manajemen umum 
dan pelaksanaan garis  pokok pemasaran,   rekayasa,  produksi,hubungan  industrial,  keuangan dan 
pelayanan serta fungsi kendali mutu itu sendiri (Feiganbaum, 1992).
ISO   9000   adalah   kumpulan   standar   untuk   sistem   manajemen   mutu   (SMM).   Sebuah 
perusahaan atau organisasi yang telah diaudit dan disertifikasi sebagai perusahaan yang memenuhi 
syarat­syarat dalam ISO 9001 berhak mencantumkan label "ISO 9001 Certified" atau "ISO 9001 
Registered".Sertifikasi terhadap salah satu ISO 9000 standar tidak menjamin kualitas dari barang 
dan jasa yang dihasilkan. Sertifikasi hanya menyatakan bahwa bisnis proses yang berkualitas dan 
konsisten dilaksanakan di perusahaan atau organisasi tersebut. Walaupan standar­standar ini pada 
mulanya   untuk  pabrik­pabrik,   saat   ini  mereka   telah  diaplikasikan   ke  berbagai   perusahaan   dan 
organisasi, termasuk perguruan tinggi dan universitas (Anonim, 2008).
ISO 9000 mencakup standar­standar di bawah ini :
i. ISO 9000:2005 ­  Quality  Management  Systems ­  Fundamentals  and Vocabulary:  mencakup 
dasar­dasar sistem manajemen kualitas dan daftar bahasa dan istilah dalam kumpulan ISO 9000.
j. ISO 9001:2000 ­  Quality Management Systems ­ Requirements: ditujukan untuk digunakan di 
organisasi manapun yang merancang, membangun, memproduksi, memasang dan/atau melayani 
produk   apapun   atau   memberikan   bentuk   jasa   apapun.   Standar   ini   memberikan   daftar 
persyaratan yang harus dipenuhi oleh sebuah organisasi apabila mereka hendak memperoleh 
kepuasan   pelanggan   sebagai   hasil   dari   barang   dan   jasa   yang   secara   konsisten  memenuhi 
permintaan   pelanggan   tersebut.   Implementasi   standar   ini   adalah   satu­satunya   yang   bisa 
diberikan sertifikasi oleh pihak ketiga. 
k. ISO 9004:2000 ­  Quality Management Systems ­ Guidelines for Performance Improvements: 
mencakup   perihal   perbaikan   sistem   yang   terus­menerus.  Bagian   ini  memberikan  masukan 
tentang  apa  yang bisa  dilakukan  untuk  mengembangkan   sistem yang   telah   terbentuk   lama. 
Standar   ini   tidaklah   ditujukan   sebagai   panduan   untuk   implementasi,   hanya   memberikan 
masukan saja (Anonim, 2008).
ISO  mencatat   "Perhatian   terhadap   sertifikasi   sering   kali  menutupi   fakta   bahwa   terdapat 
banyak sekali bagian dalam kumpulan standar ISO 9000. Suatu organisasi akan meraup keuntungan 
penuh ketika standar­standar baru diintegrasikan dengan standar­standar yang lain sehingga seluruh 
bagian  ISO 9000 dapat diimplementasikan". Sebagai catatan, ISO 9001, ISO 9002 dan ISO 9003 
telah diintegrasikan menjadi ISO 9001. Kebanyakan, sebuah organisasi yang mengumumkan bahwa 
dirinya "ISO 9000 Registered" biasanya merujuk pada ISO 9001 (Anonim, 2008).
BAB III
TATA LAKSANA PELAKSANAAN
l. Tempat Pelaksanaan Magang
Nama Perusahaan        : PT. Indofood Sukses Makmur Tbk.
Alamat perusahaan       : Jl. Tambak Aji II No. 08 PO BOX 1271 Semarang, 
Jawa Tengah
m. Waktu Pelaksanaan Magang
Kegiatan  magang  dilaksanakan  bulan  Mei   2009  yang  dimulai  pada 
pukul 0800 WIB sampai dengan pukul 16.00 dan dilaksanakan pada hari kerja 
karyawan yaitu hari senin sampai dengan sabtu, kecuali hari libur.
n. Cara Pelaksanaan Magang
Kegiatan magang dilaksanakan di PT. Indofood Sukses Makmur Tbk. 
adalah   meliputi   pengendalian   mutu   pada   proses   pembuatan   mi   instant. 
Kegiatan peklaksanaan magang dilakukan secara langsung dengan melakukan 
prakter kerja dilapangan.
Dalam  kegiatan  selama   magang   diberikan   bimbingan   dari   bagian 
pembimbing lapangan dan para karyawan, sehinga memudahkan penulis untuk 
memperoleh data yang dibutuhkan dalam penilisan laporan magang ini.
Magang   yang   dilakukan   di   PT.   Indofood   Sukses  Makmur  Tbk   ini 
mengambil topic mengenai pengendalian mutu (Quality Control) pada proses 
pembuatan   mi   instan.   Dalam   pengumpulan   data   untuk   mendukung 
penyelesaian urusan inidilakukan denga beberapa metode:
9. Wawancara
wawancara dilaksanakan untuk mengali informasi tentang perusahaan dan 
topik yang berkaitan dengan kaidah mutu dengan menanyakan langsung 
kepada pihak­pihak yang terkait.
10. Observasi
Mengadakan pengamatan   langsung di   lokasi  magang  terutama yang berkaitan  pengendalian 
mutu (Quality Control) yang diterapkan  di PT. Indofood Sukses Makmur Tbk.
11. Pencatatan 
mencatat   data   sekunder   dari   sumber­sumber   yang   dapat   dipertanggung   jawabkan   dan 
mendukung kegiatanmagang. Jenis data sekunder antara lain data mengenei kondisi umum di 
PT.   Indofood  Sukses  Makmur  Tbk  yaitu   sejarah  berdirinya  perusahaan,   struktur   organisasi 
perusahaan, dan data lain yang berkaitan denga tujuan magang.
12. Studi Pustaka
dilakukan untuk mencari informasi atau referensi yang diperlukan guna melengkapi data.
BAB IV
HASIL DAN PEMBAHASAN
b. Keadaan Umum Perusahaan 
a. Sejarah Singkat Berdirinya Perusahaan 
PT. Indofood Sukses Makmur Tbk merupakan salah satu perusahaan 
yang bergerak dalam bidang industri pengolahan makanan, yaitu mengolah 
tepung terigu beserta bahan­bahan lain menjadi mie instant. PT. Indofood 
Sukses  Makmur  Tbk   semula   berdiri   dengan   nama   PT.   Sanmaru   Food 
Manufacturing Co.Ltd.  yang secara formal yuridis berdiri pada tanggal 27 
April 1970. Pabrik pertama didirikan di Jakarta sedangkan PT. Sanmaru 
Food Manufacturing Co.Ltd di Semarang berdiri pada tanggal 31 Oktober 
1987 yang diresmikan oleh Menteri Tenaga Kerja Soedomo dan Menteri 
Perindustrian Ir. Hartato. Pada tanggal 1 Maret 1994 PT. Sanmaru Food 
Manufacturing  Co.  Ltd.  bersama dengan  perusahaan   lainnya  bergabung 
dengan nama PT. Indofood Sukses Makmur Tbk.
b. Lokasi Perusahaan 
PT. Indofood Sukses Makmur Tbk. Divisi Noodle Cabang Semarang 
terletak di Jl. Tambak Aji II No.08 PO BOX 1271, Kelurahan Tambak Aji, 
Kecamatan Ngaliyan, Semarang Jawa Tengah.
c. Keadaan Alam 
PT. Indofood Sukses Makmur Tbk Divisi Noddle Cabang Semarang 
terletak  di   kawasan   industri  Semarang  Barat  dekat  dengan   jalur   utama 
Semarang­Jakarta sehingga mempermudah distribusi. di Semarang bagian 
Barat berdekatan dengan jalan utara Semarang­Jakarta. Semula kawasan 
Tambak   Aji   merupakan   perbukitan   yang   kemudian   diratakan   untuk 
dijadikan kawasan industri.
Batas wilayah Indofood Sukses Makmur Tbk. Divisi Noodle Cabang 
Semarang adalah sebagai berikut :
Sebelah Barat : PT. Apollo 
Sebelah Timur : PT. Guna Mekar Industri
Sebelah Utara : PT. Lautan Luas
Sebelah Selatan : PT. Woi
Luas bangunan pabrik adalah 19.695 m2, sedangkan luas tanah adalah
33.015m2.
d. Visi dan Misi Perusahaan                   
a. Visi 
Menciptakan perusahaan menjadi  penyedia  utama makanan dan  customer product 
bermerk terkemuka bagi jutaan konsumen di Indonesia dan berbagai penjuru dunia.
b. Misi
E. Mengembangkan jaringan distribusi seluruh Indonesia
F. Menghasilkan produk yang memberikan nilai tambah bagi para konsumen 
G. Meraih pertumbuhan melalui manajemen yang handal 
H. Menjalankan praktek bisnis yang sehat tanpa harus mengabaikan kebutuhan konsumen 
dan lingkungan. 
c. Manajemen Perusahaan 
a. Struktur Organisasi 
Dalam   suatu   perusahaan   perlu   adanya   suatu   struktur   organisasi   yang   jelas   sehingga 
perusahaan   atau   organisasi   yang   bersangkutan   tidak   hanya   mampu   mempertahankan 
eksistensinya,   akan   tetapi   tangguh  melakukan   penyesuaian   dan   perubahan   yang   diperlukan 
sehingga  organisasi   semakin  meningkat   efektifitas  dan  produktivitasnya.  Struktur  organisasi 
tidak hanya sekedar wadah dimana berbagai kegiatan berlangsung, akan tetapi sebagai wahana 
yang efektif bagi para anggotanya untuk berinteraksi dan saling berhubungan. 
Struktur   organisasi   dipakai   sebagai   alat   untuk  memperoleh   hubungan   kegiatan   dalam 
perusahaan untuk mencapai   tujuan.  Hal  ini  sangatlah penting artinya bagi  suatu perusahaan 
karena dengan struktur organisasi yang tepat dan jelas maka terdapat pemisahan fungsi yang 
tepat dan sistem pemberian wewenang fungsi secara tepat serta prosedur pencatatannya yang 
tepat pula.
PT. Indofood Sukses Makmur Tbk dipimpin oleh  General Manager  (GM) dengan tugas 
pokoknya   memimpin   dan   mengarahkan   keseluruhan   kegiatan   proses   untuk   mencapai 
performance  yang tinggi dalam menghasilkan produk yang berkualitas tinggi dengan jaminan 
mutu yang selalu dijaga dan dilaksanakan secara konsisten. 
Dalam tugasnya GM dibantu Secretary to GM dalam bidang administrasi. GM membawahi 
enam departemen yang saling terkait satu sama lain. Departemen­departemen tersebut adalah :
a. Departemen Puchasing 
Departemen Purchasing dipimpin oleh Purchasing Officer yang dengan dibantu  staff 
melakukan pengadaan barang yang dibutuhkan oleh masing­masing departemen. 
b. Departemen Finance & Accounting 
Departemen   ini   dipimpin   oleh  Finance   and   Accounting  Manager  yang   tugasnya 
merencanakan   dan   mengendalikan   semua   kegiatan   keuangan,   menyajikan   laporan   dan 
analisa keuangan untuk mendukung operasional perusahaan. Dalam melaksanakan tugasnya 
Finance   and   Accounting  Manager  dibantu   oleh  Cost   Accounting   Supervisor,   General  
Accounting Supervisor, Finance Supervisor dan EDP Supervisor.  
c. Departemen Personalia
Departemen   ini   dipimpin   oleh  Branch   Personnel   Manager  mempunyai   tugas 
merencanakan, mengkoordinir, mengarahkan, dan mengendalikan kegiatan kepersonaliaan 
yang  meliputi   hubungan   industrial,   administrasi   kepegawaian   dan   pengupahan,   jaminan 
sosial dan jaminan umum untuk mendukung pencapaian sasaran perusahaan. 
Dalam   tugas  Branch   Personnel  Manager  dibantu  Industrial   Relation  Supervisor,  
Admin and Wages Supervisor,  General  Affair  and Services Supervisor,  Public  Relations 
Supervisor dan Security Chie.
d. Departemen Marketing 
Departemen  ini  dipimpin oleh  Area Sales and Promotion Manager  (ASPM) yang 
mempunyai tugas pokok merencanakan dan mengkoordinir strategi kegiatan promosi dan 
penjualan semua produk yang dihasilkan.  Dalam melaksanakan  tugasnya ASPM dibantu 
oleh ASPS (Area Sales and Promotion Supervisor)  di   tujuh distrik  Distribution Officer, 
Advertising and Promotion Coordinator serta EDP Marketing.
e. Departemen PDQC ( Process Development and Quality Control )
Departemen   ini  dipimpin  oleh  Branch  Process  Development  and  Quality  Control 
Manager   (BPDQCM)  yang   bertugas  mengendalikan  mutu   (  Incoming  Quality  Control,  
Process Quality Control, Out Going Quality Control ) dan Market Audit dalam BPDQCM 
dibantu oleh  Quality Control Process Supervisor  and  Quality Control Raw Material and 
Finished Goods Supervisor. 
f. Departement Manufacturing 
Departemen   ini   dipimpin   oleh  Factory   Manager  yang   bertugas   merencanakan, 
mengkoordinir, mengarahkan dan mengendalikan kegiatan manufacturing yang meliputi : 
9. Production Planning and Inventory Control (PPIC) 
Dipimpin   PPIC  Supervisor  bertugas   merencanakan   jadwal   produksi   berdasarkan 
confirmed  wekkly  order   yang   diterima   dan  mengendalikan   tingkat   ketersediaan   raw 
material dan finished goods sehingga standar buffer stock terjaga.
10. Production 
Dipimpin   oleh   Production   Coordinator   yang   membawahi   tiga  Production   Shift  
Supervisor  yang bertugas merencanakan, mengkoordinasi dan mengendalikan aktivitas 
produksi sesuai persyaratan standar yang telah ditetapkan. 
11. Warehouse
Dipimpin oleh  Warehouse Raw Material Supervisor dan  Ware   house Finished Goods  
Supervisor  yang   merencanakan.     Mengkoordinasi   dan   mengendalikan   kegiatan 
pergudangan   sehingga   tercapai   keakurasian   atau   ketepatan   jumlah   keutuhan   dan 
kemanan barang.  
12. Technical 
Dipimpin   oleh  Technical   supervisor  bertugas   merencanakan,     mengkoordinasi   dan 
mengendalikan  kegiatan  di  bagian   teknik  dalam perawatan  maupun perbaikan  mesin 
produksi dan sarana penunjang. 
Pada Gambar 4.1 dapat dilihat bagan struktur organisasi PT. Indofood Sukses Makmur Tbk. 
Divisi Noodle Cabang Semarang.
Gambar 4.1 Bagan Struktur Organisasi PT. Indofood Sukses Makmur Tbk. Divisi Noodle Cabang 
Semarang
b. Hak dan Kewajiban Karyawan 
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a. Hak Karyawan 
­ Kenaikan gaji tahunan 
­ Tunjangan hari raya keagamaan 
­ Program KB
­ Jaminan sosial tenaga kerja 
­ Bantuan kelahiran 
­ Kompensasi  kecelakaan kerja   (melalui   jamsostek  dan  perusahaan  sesuai  batas  klaim 
jamsostek) 
­ Kompensasi kecelakaan diluar jam kerja pada saat berangkat dan pulang kerja (melalui 
jamsostek dan perusahaan sesuai batas klaim di jamsostek) 
­ Jaminan makan 
­ Subsidi transport
­ Bantuan duka cita 
­ Beasiswa anak karyawan 
­ Tunjangan hari tua
­ Tempat ibadah 
­ Sarana Olah raga
­ Penghargaan masa bakti kerja (5 tahun, 10 tahun, 15 tahun) 
­ Koperasi karyawan 
­ Dana sosial 
b. Kewajiban karyawan 
Kewajiban   karyawan   di   PT.   Indofood   Sukses  Makmur   Tbk.   disesuaikan   dengan 
tanggung jawab dan wewenangnya masing­masing.
c. Jumlah Tenaga Kerja
PT. Indofood Sukses Makmur Tbk Divisi Noodle Cabang Semarang mempunyai karyawan 
sebanyak 1226 orang yang  terdiri  dari  karyawan kantor dan karyawan pabrik.  Perbandingan 
jumlah karyawan laki­laki 
±  49,48% dan perempuan ±  50,16%. Jumlah karyawan masih  dapat  berubah sesuai  dengan 
penerimaan karyawan baru.  Jumlah karyawan di bagian produksi mencapai prosentase tertinggi 
yaitu ± 64,68% dari seluruh karyawan yang ada
d. Hari dan Jam Kerja 
Berdasarkan   jumplah   pekerja/karyawan   di   PT.   Indofood   Sukses  Makmur   Tbk    Divisi 
Noodle Cabang Semarang terbagi menjadi dua yaitu karyawan shif dan non shif:
a. Karyawan shift 
Karyawan yang bekerja  dibagian  produksi,   tehnik  dan   laboratorium secara  umum 
terbagi menjadi tiga shift. Dengan waktu bekerja selama 8 jam, istirahat selama 1 jam yang 
pelaksanaanya secara bergilir:
1) Senin ­ Jumat 
3. Shift I  : 07.00 – 14.30
4. Shift II  : 14.30 – 22.00
5. Shift III : 22.00 ­07.00 
2) Hari ­ Sabtu 
6. Shift I  :  07.00 – 12. 00  tanpa waktu istirahat 
7. Shift II :  14.30 – 22.00 tanpa waktu istirahat 
8. Shift III Libur
b. Karyawan non shift. 
Karyawan non shift bekerja sebagai staf­staf yang bekerja selama 8 jam, istirahat 1 
jam. Dengan pembagian sebagai berikut:
1). Senin–Jumat 08.00­17.00 dengan istirahat satu jam, sedangkan hari Sabtu libur
2). Senin–Jumat 08.00­16.00 dengan istirahat satu jam, sedangkan hari sabtu 08.00­13.00 
tanpa waktu istirahat. 
Jenis sangsi yang diberikan karyawan atas tindakan indisipliner
C. Lisan dilakukan oleh atasan bersifat umum dan ringan 
D. Surat   peringatan   1–3   tergantung   pelanggaran   yang   dilakukan,   surat   peringatan   ini 
dilakukan oleh personalia atas permintaan atasan atas pelanggaran yang bersifat khusus
E. Skorsing 
F. PHK 
e. Kesejahteraan 
Dilakukan   pemeriksaan   karyawan   secara   berkala   setiap   dua   tahun   sekali   dan   untuk 
karyawan yang berumur lebih dari 40 tahun dilakukan pemeriksaan kesehatan setiap satu tahun 
sekali. 
f. Peningkatan SDM 
Peningkatan SDM dilakukan dengan pelatihan sesuai dengan kebutuhan dan kinerja serta 
dilaksanakan pengembangan karyawan di sesuaikan pengembangan organisasi dan prestasi. 
d. Penyediaan Bahan Baku Dan Bahan Penunjang
a. Sumber Bahan Baku Dan Bahan Penunjang
a. Bahan baku
Dalam pembuatan mi instan di PT. Indofood Sukses Makmur Tbk, mengunakan tepung 
terigu   sebagai   bahan   dasarnya   tepung   terigu   yang   digunakan   dalam   proses   tersebut 
dikategorikan berdasarkan kadar gluten yang dikandung pada tepung terigu.
Dalam   memperoleh   bahan   baku   maupun   bahan   pembantu   PT.   Indofood   Sukses 
Makmur Tbk memperoleh dari dalam negeri. Sehingga perusahaan tidak sulit memperoleh 
bahan­bahan yang dibutuhkan. Selain itu, dengan memperoleh bahan baku dari dalam negeri, 
dapat  menghemat  biaya  transportasi.  Tepung  terigu  diperoleh  secara   lokal  yaitu  dari  PT. 
Bogasari Flours Mills Surabaya. 
b. Bahan Penunjang/Pembantu
Bahan  penunjang/bahan   pembantu   merupakan   bahan   yang   digunakan   sebagai 
pelengkap   dalam  proses   pembuatan  mi   instan   agar  mi   yang   dihasilkan   dapat   terbentuk 
dengan baik dan sebagai kelengkapan rasa, tekstur dan kekenyalan mi yang nantinya dapat 
mempengaruhi  mutu  mi     itu   sendiri   yang  dimaksud  bahan  pembantu   itu   adalah   tepung 
tapioka.
  Di   PT.   Indofood  Sukses  Makmur   Tbk,   tepung   tapioka   diperoleh   dari   supplier 
Lampung,  pengirimannya tergantung stock yang ada atau tergantung permintaan PPIC. 
Bahan­bahan lainnya    seperti   minyak goreng berasal dari merk Bimoli produksi PT. 
Intiboga Sejahtera Surabaya. Garam dapur yang digunakan berasal dari PT. Garam Gresik. 
Untuk zat pewarna jenis yang digunakan adalah tartazine CI 19140.
Sedangkan bumbu dan minyak bumbu berasal dari PT. Indofood Sukses Makmur Tbk 
divisi Seasoning Semarang. Bahan tambahan air berasal dari sumber air bor. Etiket diperoleh 
dari PT. Cipta Kemas Abadi, jenis plastik yang digunakan jenis OPP (Oriented PolyPropilen) 
dan untuk karton berasal dari PT. Surya Rengo Container
b. Jumlah dan Penyediaan Bahan Baku Dan Bahan Penunjang
Pada dasarnya jumlah dan penyediaan bahan baku pada PT. Indofood Sukses Makmur Tbk 
disesuaikan   dengan   kapasitas  mesin   dan   kapasitas   produksi   perharinya.   Jumlah   persediaan 
bahan baku pada PT. Indofood Sukses Makmur Tbk tidak pernah mengalami kekurangan untuk 
jalannya produksi sebab pada gudang bahan mentah diterapkan sistem Buffer  Stock.  Buffer 
Stock yaitu stok minimal  yang harus ada untuk produksi selama kurun waktu satu minggu. 
Selain itu jadwal kedatangan bahan mentah dan jadwal produksi tidak selalu sama beriringan. 
Untuk jadwal kedatangan bahan mentah relatif kontinyu, dimana dalam satu minggu ada tiga 
kali kedatangan. Sedangkan untuk jadwal produksi masih sangat tergantung dari jumlah dan 
tingkat  pemesanan.  Akibatnya,   jadwal  produksi  dapat  berubah sesuai  dengan perkembangan 
permintaan konsumen. Pengiriman bahan­bahan tersebut dari  supplier  tergantung stock yang 
ada atau tergantung permintaan PPIC.
c. Spesifikasi Bahan Baku
Menurut SNI 01­3751­1995 definisi tepung terigu yaitu bahan makanan hasil pengolahan 
endosperm dari biji gandum (Triticum Vulgare) yang mempunyai syarat mutu, terlihat pada tabel 
4.1 di bawah ini :
Tabel 4.1 Syarat Mutu Tepung Terigu Berdasarkan SNI 01­3751­1995
No. Kriteria mutu Satuan
Persyaratan
Jenis A Jenis B Jenis C
1.
1.1
1.2
1.3
1.4
2
3.
4.
5.
6.
7.
8.
9.
10.
11.
11.1
11.2
11.3
11.4
12
13
13.
13.1
13.2
Keadaan 
Bentuk 
Bau 
Rasa 
Warna
Benda asing
Serangga
Jenis pati lain
Kehalusan (lolos 
ayakan 100 mesh)
Air
Abu
Protein (Nx5,7)
Serat kasar
Keasaman(dihitung 
sebagai asam laktat
Cemaran logam
Timbal(Pb)
Tembaga(Cu)
Seng (Zn)
Raksa(Hg)
Cemaran arsen
Cemaran mikroba
Angka lempeng total 
E. colli
Kapang
­
­
­
­
­
­
­
­
% b/b
% b/b
% b/b
% b/b
% b/b
g/kg
g/kg
g/kg
g/kg
g/kg
koloni/kg
APM/g
Koloni/g
Serbuk halus
Normal
Normal
Normal
Tidak boleh ada 
Tidak boleh ada
Tidak boleh ada
Min 95
Mak 14
Maks 06
Maks 12
Maks 0,4
Maks 0,4
Maks 0,1
Maks 0,1
Maks 40,0
Maks 0,05
Maks 0,5
106
10
104
Serbuk halus
Normal
Normal
Normal
Tidak boleh ada
Tidak boleh ada
Tidak boleh ada
Min 95
Mak 14
Maks 06
10­11
maks 0,4
maks 0,4
Maks 0,1
Maks 0,1
Maks 40,0
Maks 0,05
Maks 0,5
106
10
104
Serbuk halus
Normal
Normal
Normal
Tidak boleh ada
Tidak boleh ada
Tidak boleh ada
Min 95
Mak 14
Maks 06
8­9
maks 0,4
maks 0,4
Maks 0,1
Maks 0,1
Maks 40,0
Maks 0,05
Maks 0,5
106
10
104
Sumber : Dewan Standarisasi Nasional, 1995
Tepung   tapioka   adalah   pati   yang   diperoleh   dari   ekstraksi   ubi   kayu   melalui   proses 
pemarutan,   pemerasan,   penyaringan,   pengendapan   pati,   dan   penyaringan   yang  mempunyai 
syarat mutu, terlihat pada tabel 4.2 di bawah ini :
Tabel 4.2 Syarat mutu tepung tapioka berdasarkan SNI 01­2905­1992
No. Kriteria Mutu Satuan Persyaratan
1 Warna  Putih (khas tepung tapioka)
2 Bentuk  Serbuk 
3 Bau  Normal 
4 Benda asing Tidak ada 
5 Kadar Air % 17,5
6 Kadar lemak dan 
kotoran maksimum 
% 0,7
Sumber : Dewan Standarisasi Nasional 1992 dalam Suprapti, 2008
Untuk menjamin kualitas produknya PT. Indofood Sukses Makmur Tbk, Noodles division 
Cabang Semarang menerapkan pemilihan bahan dasar dan bahan penunjang yang sesuai dengan 
standar mutu nasional. Sehingga mau tidak mau supplier harus memproduksi bahan baku dan 
bahan penunjang yang akan dipasok sesuai permintaan dari PT. Indofood Sukses Makmur Tbk, 
Noodles division Cabang Semarang. Bila bahan baku dan bahan penunjang yang dikirim tidak 
sesuai standar maka bahan­bahan tersebut akan dikembalikan ke supplier. Karena penggunaaan 
bahan­bahan yang berkualitas/sesuai standar sangat mempengaruhi dari mutu produk akhir itu 
sendiri.
d. Penanganan Bahan Dasar 
Bahan   dasar   dan   bahan   pembantu   umumnya   dipasok   dalam   skala   besar.   Selain 
dimaksudkan   untuk   cadangan   juga   untuk  mengantisipasi   kenaikan   bahan   baku   yang   tidak 
diduga. Oleh karena itu bahan­bahan tersebut setelah diterima dari pemasok harus ada suatu 
penanganan yang serius dan intensif untuk mencegah terjadinya kerusakan bahan baik secara 
biologis, kimiawi dan fisik serta mencegah penurunan kualitas bahan.
Penanganan baku utama seperti tepung terigu dan bahan penunjang seperti tepung tapioka 
harus disimpan pada suhu ruang dan tinggi tumpukan tidak lebih dari 25 sak, terhindar dari 
sinar  matahari   dan  dalam   satu  pallet   harus   berisi   54   sak.  Dalam penanganan  bahan  dasar 
PT.   Indofood   Sukses   Makmur   Tbk,   mengunakan   sistem   FIFO   yaitu   semua   bahan   yang 
datangnya awal digunakan terlebih dahulu dibanding bahan yang datangnya lebih belakang. Hal 
itu bertujuan agar kualitas bahan tidak mengalami penurunan mutu karena tersimpan terlalu 
lama.  Kondisi   gudang   yang   digunakan   untuk  menyimpan   bahan   dasar   harus   tetap   terjaga 
kebersihanya. PT. Indofood Sukses Makmur Tbk, menerapkan sistem pengeblokan pada gudang 
penyimpanan bahan baku dengan penataan bahan baku dikelompokkan sesuai dengan jenisnya.
e. Proses Produksi Secara Umum 
Bahan  utama yang digunakan untuk pembuatan mi instan adalah tepung terigu. bahan baku 
inilah yang nantinya akan mempengaruhi produk yang dihasilkan sedangkan bahan tambahan atau 
penunjang adalah tepung tapioka, air alkali yang isinya Na2CO3, garam dapur (NaCl), zat pewarna 
kuning dan air. berikut merupakan merupakan penjelasan tentang kegunaan bahan penunjang yaitu:
• Tepung tapioka 
Tepung tapioka merupakan tepung yang ditambahkan dalam pembuatan mi instan dalam jumlah 
kecil untuk tujuan tertentu. Tepung tapioka adalah pati yang diperoleh dari ekstraksi ubi kayu 
melalui   proses   pemarutan,   pemerasan,   penyaringan,   pengendapan   pati,   dan   penyaringan 
(Astawan, 2003).
• Minyak goreng
Dalam  proses  pembuatan  mi   instan,  minyak goreng  sangat  berperan  yaitu   sebagai  medium 
pengorengan saat mi masuk dalam proses frying. Dalam hal ini minyak goreng sebagai medium 
penghantar panas, menambah rasa gurih, menambah nilai gizi dan kalori dalam bahan pangan. 
Pada                     PT. Indofood Sukses Makmur Tbk, minyak goreng yang dipakai adalah minyak 
kelapa sawit.
• Air alkali (Na2CO3)
Air  alkali   berfungsi   untuk   mempercepat   pengikatan   gluten,   meningkatkan   elastisitas   dan 
fleksibilitas mi, meningkatkan kehalusan tekstur serta meningkatkan sifat kenyal.
• Zat pewarna kuning
Fungsi  zat  pewarna kuning  adalah  memberi  warna  khas  mi  pewarna  yang biasa  digunakan 
adalah pewarna kuning yaitu yellow tartrazine cl 19140.
• Garam dapur (NaCl)
Dalam pembuatan mi, penambahan garam dapur untuk memberi rasa, memperkuat tekstur mi, 
meningkatkan fleksibilitas dan elastilitas mi serta untuk mengikat air. selain itu, garam dapur 
dapat untuk menghambat aktifitas enzim protease dan amilase sehinga adonan tridak bersifat 
lengket dan tidak mengembang secara berlebihan (Astawan, 2003).
• Air
Air berfungsi sebagai media reaksi antara gluten dengan karbohidrat,  melarutkan garam dan 
membentuk   sifat  kenyal  gluten   (Astawan,  2003).  Air  yang  digunakan  PT.   Indofood  Sukses 
Makmur Tbk berasal dari sumur artesis nyang dibuat dengan kedalaman ± 99m. Air tersebut 
telah mengalami proses penghilangan kesadahan, sehinga air yang digunakan tidak menganggu 
jalanya proses produksi maupun produk yang dihasilkan.
a. Tahapan Proses Produksi Mi Instan
a. Penuangan dalam Screw Conveyor
Bahan­bahan seperti tepung terigu dan tepung tapioka dituangkan ke dalam mesin 
screw conveyor. Fungsi dari mesin screw conveyor yaitu mengayak tepung terigu dan tepung 
tapioka sehingga bebas dari cemaran fisik (kerikil, kutu, benang, dll) dan menaikkan tepung 
terigu dan tepung tapioka ke dalam mesin mixer. Ayakan yang digunakan untuk menyaring 
tepung  terigu  dan  tepung  tapioka  adalah 20 mesh.  Mesin screw berjalan karena adanya 
conveyor yang digerakkan oleh motor sehingga tepung akan terhisap keatas menuju mesin 
mixer. Lama proses untuk mengayak tepung sebanyak 10 sak yaitu antara 11­15 menit
b. Mixing
Proses mixing yaitu proses pencampuran dan pengadukan bahan dasar (tepung terigu) 
dan bahan penunjang seperti   tepung  tapioka,  air  alkali,  untuk memperoleh adonan yang 
homogen dan cukup kadar airnya. Prinsip dari proses ini yaitu penguraian senyawa protein 
yang terkandung dalam tepung terigu yang berlangsung secara enzimatis dan air sebagai 
medium pembantu. Pada setiap line proses produksi terdiri dari dua mesin mixer agar proses 
produksi dapat berjalan secara continue.
Air  alkali   adalah   larutan   yang   dibuat   dari   air   murni   yang   telah   mengalami 
pendinginan  (chilling  water)  yang ditambah dengan sejumlah garam dan  ingredient   lain 
termasuk zat pewarna (tartrazine). Air alkali dibuat dalam tangki pencampur alkali yang di 
dalamnya terdapat alat pengaduk agar larutan yang didapat bersifat homogen. dalam larutan 
alkali membutuhkan air sebanyak 1500 liter sehinga akan diperoleh larutan alkali yang dapat 
digunakan  untuk  20  kali  mixing.  Pembuatan   larutan  alkali   ini  memerlukan  pengadukan 
selama 30 menit.  larutan alkali ini akan memberikan rasa dan aroma, warna kuning dan 
kekukuhan serta keelastisan tekstur mi. selain itu larutan alkali juga dapat memodifikasi 
lembaran dan karateristik pemasakan.
Pada   waktu   proses   mixing   berlangsung   hal­hal   yang   harus   diperhatikan   adalah 
homogenitas   adonan,   dan   kadar   air   adonan   agar   adonan   yang   terbentuk   sesuai   dengan 
standar yang ada. Karena homogenitas adonan sangat mempengaruhi kualitas dari adonan 
pada proses  selanjutnya.  Homogenitas  adonan yaitu   terbentuk adonan yang kalis/seluruh 
tepung dapat   tercampur semua dengan air  alkali  sehingga dihasilkan adonan yang  tidak 
panas atau hangat dan suhunya tidak melebihi 32  0C­35 0C dan adonan tidak perau, patah 
dan lembek tapi cukup dengan kadar air yaitu 43­34%. Setelah adonan terbentuk adonan 
dibiarkan selama 10 menit agar kadar air dalam adonan merata.
c. Roll Sheeting dan Slitting
Proses   roll   sheeting  yaitu   proses   dimana   adonan   dibentuk   menjadi   lembaran­
lembaran mi melalui beberapa roll sheet sampai tercapai ketebalan yang standar. Sedangkan 
proses   slitting   adalah   proses   pembentukan   lembaran   mi   menjadi   untaian­untaian   mi 
bergelombang. Tujuan sheeting adalah membentuk struktur gluten dengan arah yang sama 
secara merata sehingga lembaran adonan menjadi  lembut dan elastis  atau sering disebut 
dengan proses pembentukan tekstur mi. Pembentukan gelombang dan pembagi merupakan 
suatu proses melewatkan untaian mi sesudah slitter ke dalam suatu jalan yang berbentuk 
segi   empat/mangkok   slitter,   sehingga   terbentuk  gelombang  mi  yang  merata   dan   terbagi 
dalam beberapa jalur. 
d. Steaming
Steaming  merupakan proses pengukusan untaian mi yang keluar dari slitter secara 
continue dengan menggunakan steam (uap air panas). Tujuan dari proses ini adalah untuk 
memasak mi mentah menjadi mi masak dengan sifat fisik tetap.
Alat   yang   digunakan   untuk   proses   steaming   adalah   steamer.   Suhu   dry   steamer 
dikondisikan pada suhu 90­100 0C dengan tekanan 0,25­0,4 kg/cm2 selama 70­73 detik. Uap 
air panas yang berada pada steamer berasal dari steam boiler yang dilewatkan/dihembuskan 
melalui pipa steam. Steam box yang digunakan adalah steam box jenis single stage dimana 
didalamnya ada satu steam box conveyor yang tersusun secara horizontal.
Tekanan dan suhu yang digunakan pada proses ini harus selalu dilakukan pengecekan 
setiap saat agar mi yang dihasilkan tidak kempel. Kempel atau tidaknya sangat ditentukan 
oleh suhu dan tekanan yang digunakan, jika kedua faktor tersebut sesuai standar maka akan 
terjadi proses gelatinisasi yang sempurna. Tekanan dapat diatur dengan cara membuka palve 
sedikit demi sedikit sampai tekanan sesuai standar, dan  jika tekanan terlalu tinggi melebihi 
batas standar maka palve dapat ditutup dengan kata lain masih bisa dilalui uap air panas. Hal 
ini harus dilakukan karena tekanan dari steam boiler adalah 7 bar. 
e. Cutting dan Folding
Cutting  adalah proses pemotongan untaian­untain mi bergelombang dengan ukuran 
tertentu  yang   sesuai  dengan   standar,   sedangkan   folding  merupakan  proses  pelipatan  mi 
menjadi dua lipat yang sama panjangnya.  Karena kecepatan alat  potong yang digunakan 
adalah 42 rpm, maka dalam satu menitnya mampu memotong mi sebanyak 42 potongan mi. 
Alat yang digunakan untuk memotong mi ini adalah cutter.
Cutter yang digunakan untuk memotong mi dilengkapi dengan roller memanjang dan 
terdapat pisau yang panjang. Untaian mi yang keluar dari conveyor steam box akan melawati 
roller kecil yang melintang yang lebih menonjol dibandingkan dengan conveyor yang kan 
melepaskan untaian mi dari  conveyor steam box. Setelah  terjadi  proses pemotongan, mi 
akan dilipat menjadi dua bagian yang sama panjang dengan bantuan cangkulan. Gerakan 
cangkulan/pelipatan mi dengan cara menekan potongan mi tepat dibagian tengah.
f. Frying
Frying  merupakan   proses   penggorengan   dengan   pemberian   sejumlah   panas   pada 
bahan dengan media minyak/lemak. Tujuan proses  ini  yaitu  untuk mengurangi kadar air 
bahan dan kemantapan pati tergelatinisasi. Pada proses ini terjadi proses transfer panas dan 
transfer   masa   yang   menyebabkan   adanya   perubahan   sifat   fisikawi,   kimiawi,   dan 
mikrobiologi. Sehingga inderawi berubah pula yaitu kenampakan yang lebih menarik, lebih 
beraroma, dan lebih enak/rasa gurih pada produk.
g. Cooler
Cooling  adalah proses pendinginan mi setelah proses pengorengan yang dilakukan 
dengan cara mengangkut mi ke dalam ruang atau lorong yang dilengkapi dengan sejumlah 
kipas   untuk  menghembuskan   sejumlah   udara   segar.   proses   pendinginan  mi   dilakukan 
selama 165 detik,  yang bertujuan  untuk  mendinginkan  mi  panas  hingga diperoleh   suhu 
mendekati suhu kamar yaitu ± 30­32 0C sebelum dikemas dengan etiket.
h. Packing
Packing atau pengemasan mi adalah pembungkus mi, sauce, minyak bumbu dan lain­
lain dengan menggunakan etiket sesuai dengan standar yang telah ditentukan. Tujuan dari 
pengemasan   adalah  untuk  melindungi   dari   kemungkinan   tercemar   atau   rusak  misalnya 
berupa debu dan kotoran tangan, kelembaban oksigen di udara dan sinar matahari atau sinar 
lainnya. Sehinga mi tidak mengalami penurunan kualitas sampai ke tangan konsumen.
Pengemasan ini melalui dua tahap yaitu:
1. Pengemasan primer adalah dengan mengunakan etiket plastik.
Mi   yang   keluar   dari   pendingin,  masuk   ke   alat   pengemas  melalui  conveyor 
pembagi,   kemudian  mi  dilengkapi   dengan  bumbu  dan  dimasukan  ke  dalam mesin 
pengemas.  Mesin  pengemas   ini  bekerja  dengan mengemas  bagian  bawah  kemasan, 
dilipat dan direkatkan dengan cara pemanasan long sealer. Pada kemasan akan tercetak 
kode produksi dan akan tertutup serta terpotong oleh end sealer.
Keberhasilan pengemasan yang memenuhi standar tergantung pengaturan suhu long 
sealer dan end sealer serta kecepatan mesin pengemas. Etiket mi instan yang 
digunakan adalah Oriented Polyprophylene (OPP) dan Cast Polyprophylene. Penilaian 
kode produksi dilakukan dengan pengecekan regu pembuat, shift, mesin yang 
membuat. Sedangkan untuk kode kadaluwarsa dilakukan dengan pengecekan tanggal, 
bulan dan tahun.
2. Pengemas sekunder
Setelah dilakukan pengemasan primer, mi kemudian dilakukan pengemasan 
skunder dengan mengunakan karton. Tiap karton berisi 40 pcs mi instan. Kardus yang 
berisi kemudian menuju mesin lakban dan keluar melalui conveyor.
b. Diagram Alir Proses
Pada gambar 4.2 dapat dilihat diagram alir Proses Produksi Mi Instan secara kualitatif:
  
          Larutan alkali
Bumbu, minyak bumbu,
etiket dan kerton
Gambar 4.2 Diagram Alir Proses Produksi Mi Instan secara kualitatif
Pada gambar 4.3 dapat dilihat diagram alir Proses Produksi Mi Instan secara Kuantitatif
Screw conveyor/pengayakan
(11­15’)
Mixing 
(11­15’)
Roll sheeting & slitting
Steaming 
(suhu 90­1000C, tekanan 0,25­0,4 kg/m2 
waktu 70­73 detik)
Cutting & folding
Frying (suhu 100­1500C 
Waktu 70­77 detik)
Colling (suhu < 320C 
waktu 318­322 detik)
Packing
Terigu dan Tapioka
Terigu  = 250 kg
Screw
Mixing, t = 11­15’
Cutting dan Folding
Steaming, T = 90­100oC, P = 0,25­0,4 kg/cm2, t = 70­73 detik
Pressing
Slitting
Cooling, T = <32oC, t = 318­322 detik)
Frying, T = 100­150oC, t= 70­77detik
Packing
Cartoning
Alkali 70 L + Air 5 L
Seasoning, 
Etiket
Karton
Minyak
Goreng
Kadar Air 32­33%,
328 kg
Kadar Air 34%,
328 kg
Ketebalan 1,12­1,18 mm
Jumlah untaian 70­75
@ 78 gr
104,7 karton
4.188,3 pack
272,24 kg (83%)
Gambar 4.3 Diagram Alir Proses Produksi Mi Instan Secara Kuantitatif
Pada gambar 4.4 dapat dilihat diagram alir Proses Produksi Mi Instan secara Pengendalian Mutu 
yang dilakukan oleh PT. Indofood Sukses Makmur Tbk.
Tepung Terigu
dan Tapioka
Roll Sheeting & 
Slitting 
Mixing
Steaming 
Cek Homogenitas
Cek Kadar air
Cek Untaian dan tebal 
untaian 
Cek Suhu 
Gambar 4.4 Diagram Alir Secara Pengendalian Mutu
Packing 
Colling
Frying
Cutting & Folding 
Cek Kematangan 
Cek Berat basah
Cek Tebal basah
Cek Suhu 
Cek Kadar air 
Cek Berat kering 
Cek Suhu
Cek Kebocoran  
Cek Kode produksi
Cek Kelengkapan produk
f. Mesin dan Peralatan yang Digunakan
Dalam menghasilkan produknya PT. Indofood Sukses Makmur Tbk terdapat 12 line ruang 
produksi dan menggunakan mesin­mesin sebagai berikut :
a. Srew 
Di bawah ini tabel 4.3 merupakan spesifikasi mesin Srew di PT. Indofood Sukses Makmur 
Tbk. Mesin ini berfungsi untuk menuang dan mengayak tepung agar bebas dari cemaran fisik 
(kerikil, benang, kutu dll). Prinsip kerjanya mendorong bahan seperti powder/tepung, butiran 
secara continue dengan conveyor ulir.
Tabel  4.3 Spesifikasi Mesin Srew 
Sumber daya Motor elektrik
Kapasitas 250kg
Material stainless steel
Sumber : PT. Indofood Sukses Makmur Tbk
b. Mixer
Mixer yang digunakan oleh PT. Indofood Sukses Makmur Tbk, memiliki spesifikasi, yang 
dapat dilihat pada tabel 4.4.
Tabel  4.4 Spesifikasi Mesin Mixer 
Sumber daya Motor elektrik
Kapasitas 250kg
Material stainless steel
Sumber : PT. Indofood Sukses Makmur Tbk
Pada  gambar 4.5 merupakan mesin Mixer di PT. Indofood Sukses Makmur Tbk. Mesin 
ini digunakan untuk mengaduk dan mencampur tepung hingga homogen.
Gambar 4.5 Mesin Mixer
Prinsip kerja : mengaduk tepung melalui gerakan rotasi oleh blade yang digerakan dengan 
sebuah motor
c. Dough Feeder
Pada gambar 4.6  terlihat mesin Dough Feeder. Mesin ini digunakan untuk 
mengistirahatkan dan menampung adonan.
Gambar 4.6 Dough Feeder
Prinsip kerja  : mensuplai adonan ke DCM dan dilanjutkan 
ke shapping folding
d. DS (Dough Sheet)
Pada  tabel 4.5 merupakan spesifikasi mesin DS (Dough Sheet) yang berfungsi untuk 
membentuk adonan menjadi lembaran yang terdiri dari dua set roll pres. Prinsip kerjanya 
menekan adonan menjadi lembaran­lembaran tebal.
Tabel  4.5 Spesifikasi Mesin DS (Dough Sheet)
Sumber daya Motor elektrik
Kapasitas 250kg
Material stainless steel
Sumber : PT. Indofood Sukses Makmur Tbk
e. Laminate Roller
Pada  tabel 4.6 merupakan spesifikasi mesin Laminate Roller, yang berfungsi untuk 
membentuk lembaran adonan. Prinsip kerjanya tekanan antar roller pressing.
Tabel  4.6 Spesifikasi Mesin Laminate Roller 
Sumber daya Motor elektrik
Material stainless steel
Sumber : PT. Indofood Sukses Makmur Tbk
f. Continous Roller
Pada  tabel 4.7 merupakan spesifikasi mesin Continous Rolle, dapat dilihat pada gambar 
4.8:
Tabel  4.7 Spesifikasi Mesin Continous Roller
Sumber daya Motor elektrik
Material stainless steel
Sumber : PT. Indofood Sukses Makmur Tbk
Pada  gambar 4.7 merupakan mesin Continous Roller. Mesin ini digunakan untuk 
membentuk lembaran adonan yang lebih tipis.
Gambar 4.7 Continous Roller
Prinsip kerja : tekanan antar roll pressing
g. Slitter
Pada  gambar 4.8 ini merupakan spesifikasi mesin Slitter yang berfungsi untuk 
membentuk lembaran adonan menjadi untaian mi kemudian menuju ke waving conveyo.
 
Gambar 4.8 Slitter
Prinsip kerja : Menekan lembaran adonan menjadi untaian mi dengan 
ukuran sesuai standar oleh roller.
h. Steamer
Pada  gambar 4.9 adalah mesin Steamer. Mesin ini digunakan untuk mengukus untaian mi 
dari waving unit secara continue dengan uap air panas/steam, selama 70­73 detik. Jumlah mesin 
Steamer di PIndofood Sukses Makmur Tbk adalah 12.
Gambar 4.9 Steamer
Prinsip kerja : steam dari boiler dialirkan ke pipa steam menuju steamer.
i. Cutter
Pada  gambar 4.10 merupakan mesin Cutter. Mesin ini digunakan untuk memotong 
untaian mi dengan tekanan, dengan kacepatan 42 potong/menit. Jumlah mesin Steamer di  
PIndofood Sukses Makmur Tbk adalah 12.
Gambar 4.10 Cutter
Prinsip kerja : untaian mi ditekan dengan kecepatan tinggi
j. Fryer
Pada  gambar 4.11 terlihat mesin Fryer. Mesin ini digunakan untuk menggoreng mi hingga 
kadar air mencapai 2,5­3,5% dengan medium perantara minyak goreng sehingga diperoleh 
kematangan mi yang merata (tidak case hardening) selama 70­77 detik. Jumlah mesin Steamer 
di PIndofood Sukses Makmur Tbk adalah 12.
Gambar 4.11 Fryer
k. Cooler
Pada  gambar 4.12 merupakan mesin Cooler. Mesin ini digunakan untuk mendinginkan mi 
setelah keluar dari penggorengan hingga suhu ruang.
Gambar 4.12 Cooler
Prinsip kerja : Aliran udara dari kipas/fan di dalam colling box
l. Packer
Pada  gambar 4.13 merupakan mesin Packer. Mesin ini digunakan untuk mengemas mi 
menggunakan etiket. Jumlah mesin Packer di PT Indofood Sukses Makmur Tbk adalah 12.
Gambar 4.13 Packer
Prinsip kerja : Merekatkan dan melipat bagaian bawah kemasan/panjang 
dengan long sealer, bagian atas dengan upper sealer, bagian bawah/lebar dengan 
end sealer
m. Etiket Sealing Machine
Di bawah  ini tabel 4.8 merupakan spesifikasi mesin Etiket Sealing Machine yang 
berfungsi membungkus produk, bumbu dan minyak bumbu dan merekatkan etiket dengan mesin 
long sealer, end sealer, upper sealer dan lower sealer.
Tabel  4.8 Spesifikasi Etiket Sealing Machine
Sumber daya Motor elektrik
kecepatan 42 rpm dan 62 rpm
Sumber : PT. Indofood Sukses Makmur Tbk
Gambar 4.14 merupakan Etiket Sealing Machine. Mesin ini digunakan untuk 
membungkus produk, bumbu dan minyak bumbu dan merekatkan etiket dengan mesin long 
sealer, end sealer, upper sealer dan lower sealer
Gambar 4.14 Etiket Sealing Machine
n. Carton Sealing Machine
Dibawah ini gambar 4.15 merupakan Etiket Sealing Machine. Mesin ini digunakan untuk 
merekatkan lakban pada permukaan bagian atas dan bawah karton
Gambar 4.15 Carton Sealing Machine
d. Peralatan   yang   digunakan   penanganan 
bahan sebelum proses antara lain:
b. Pallet kayu, yang digunakan seabagi dasar tumpukan dari bahan yang disimpan digudang.
c. Tangki minyak goreng, untuk menampung dan menyimpan minyak goreng.
d. Forklif,   untuk  mengangkut   bahan­bahan   yang  datang  dari   kendaraan  untuk   diangkut   ke 
tempat penyimpaan 
e. Kereta dorong, untuk mengangkat bahan­bahan baku ke ruang proses.
e. Peralatan pemindahan bahan yang digunakan antara lain sebagai berikut :
a. Conveyor, merupakan peralatan penanganan bahan yang memindahkan bahan baik dengan 
arah vertikal maupun horizontal anatara dua titik atau dua tempat yang tetap.
b. Hand  pallet,  merupakan   alat   yang   berupa   landasan   segi   empat   yang   digunakan   untuk 
mengangkut  muatan   atau   bahan­bahan     untuk   didorong   oleh   pekerja,   biasanya   dengan 
bantuan pegangan pada salah satu ujungnya.
c. Chain Host  (kerekan  rantai),  merupakan alat  pemindah bahan secara  vertikal  dan  lateral 
dalam ruangan dengan panjang, lebar dan tinggi yang terbatas.
g. Layout
1. Tata Letak Mesin Proses Produksi Mi Instan
Pada gambar 4.16 di bawah ini adalah  Tata Letak Mesin Proses Produksi Mi Instan di PT 
Indofood Sukses Makmur Tbk.
Gambar 4.16 Layout Mesin Proses Produksi
Keterangan:
a. Tangki Alkali
b. Mixer
c. Dough Sheet roller
d. Press continous roller 
e. Slitter
f. Steam box
g. Cutter
h. Distributor
i. Fryer
j. Colling 
k. Conveyor pembagi
l. Packing 
m. End scaler packing 
n. Conveyor pack mie
o. Besback
Tata letak pabrik adalah suatu landasan utama dalam dunia industri. Tata letak pabrik (plant 
layout) atau tata letak fasilitas (facilities layout) dapat didefinisikan sebagai tata cara pengaturan 
fasilitas­fasilitas fisik pabrik guna menunjang kelancaran proses produksi. Dalam tata letak pabrik 
ada dua hal yang diatur letaknya yaitu pengaturan mesin (machine layout) dan pengaturan 
departemen yang ada dari pabrik (departmen layout). Pada umumnya tata letak pabrik yang 
terencana dengan baik akan ikut menentukan efisiensi dan dalam beberapa hal akan juga menjaga 
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kelangsungan hidup ataupun kesuksesan kerja suatu industri. Layout proses adalah penyusunan 
layout dimana alat yang sejenis atau yang mempunyai fungsi sama ditempatkan dalam bagian yang 
sama. Pengoperasian pabrik secara efisien dapat menekan biaya produksidan operasi secara 
keseluruhan tanpa mengabaikan kualitas produk yang dihasilkan. layout yang baik mengakibatkan 
setiap aktivitas terencana dan memiliki interelasi antara satu dengan yang lainnya.
           PT Indofood Sukses Makmur Tbk ini telah mendesain tata letak ruang produksi yang 
meliputi mesin­mesin untuk proses produksi mi instan mulai dari penuangan bahan baku sampai 
pengemasan mi instan dengan baik. Hal tersebut bertujuan agar dalam bekerja karyawan biasa 
seefisien mungkin. Karena pengoperasian pabrik secara efisien dapat menekan biaya produksi dan 
operasi secara keseluruhan tanpa mengabaikan kualitas produk yang dihasilkan. layout yang baik 
mengakibatkan setiap aktivitas terencana dan memiliki interelasi antara satu dengan yang lainnya. 
Secara umum bisa dibilang bahwa desain layout pabrik ini ikut menentukan efisiensi dalam proses 
produksi dan ikut mempengaruhi berapa lama kelangsungan atau kesuksesan kerja suatu industri. 
Disamping itu pengaturan desain layout pabrik yang baik bisa mempermudah dalam proses 
pengawasan proses produksi dan juga bisa mempermudah pengaturan ulang layout pabrik jika ada 
rencana perluasan pabrik dikemudian hari. Sehinga PT Indofood Sukses Makmur Tbk, memiliki 
pola untuk proses produksi yaitu bentuk garis lurus, bentuk ini digunakan bila lintasan produksi 
pendek, relatif singkat dan hanya mengandung sedikit komponen dan beberapa peralatan produksi.
Pada PT Indofood Sukses Makmur Tbk, bentuk pola proses produksi ini terlihat pada 
penempatan mesin­mesin proses mulai dari penuangan bahan baku sampai proses packing secara 
berurutan sehinga akan mempermudah karyawan dalam bekerja. Karena akan berpengaruh pada 
hasil produksi. Secara garis besar tujuan utama dari tata letak pabrik ialah mengatur area dan 
segala fasilitas produksi yang paling ekonomis untuk operasi produksi, aman, dan nyaman sehingga 
akan dapat menaikkan moral kerja dan performans dari operator.
2. LAY OUT PABRIK PT. INDOFOOD SUKSES MAKMUR Tbk NOODLE DIVISION, SEMARANG, 
JAWA TENGAH
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Keterangan:
B. Gudang spare part
C. Work shop
D. Ruang kasi work shop
E. Ruang teknisi
F. Ruang scrap karton
G. Ruang penggilingan HP/HH
H. Ruang produksi krip­krip
I. Bangunan locker & sanitasi
J. Kompresor pembersih debu & tepung
K. Ruang administrasi gudang karton & etiket
L. Koridor
M. Bangunan serba guna, kantin, poliklinik
N. Jalan penghubung bangunan locker­ruang pro­
duksi
O. Ruang panel & motor hidrat
P. Ruang proses produksi
Q. Gudang tepung
R. Ruang adminitrasi produksi
S. Ruang shower produksi
T. Ruang administrasi gudang RM
U. Ruang tehnik shift
V. Anjungan
W. Water cooler genset
X. Tangki minyak & air
Y. Ruang panel sumur
Z. Ruang teknisi AC
AA. Ruang boiler
BB. Ruang kasi + teknisi
CC. Gudang seasoning
DD. Ruang panel utama
EE. Ruang genset
FF. Ruang spsi
GG. Masjid
HH. Koperasi
II. Wc
JJ. Pos penjaga 1
KK. Kantor satuan pengamanan
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LL. Parker sepeda motor
MM. Unit pengolahan limbah 1
NN. Bangunan kantor cabang
OO. Parker mobil tamu
PP. Parker mobil dep.head
QQ. Smoking area
RR. Pos penjaga 2
SS. Ruang kosong ex­fid
TT. Ruang kosong ex­fid
UU. Ruanng kayu pallet
VV. Bengkel forklift
WW. Ruang kosong ex­fid
XX. Ruang kosong ex­fid
YY. Ruang pompa artery
ZZ. Ruang kosong ex­fid
AAA. Ruang kosong ex­fid
BBB. Ruang kosong ex­fid
CCC. Pos penjaga 4
DDD. Tangki air
A. Ruang tunggu sopir pool
B. Pos penjaga III
C. Ruang mandor cleaning service
1. Septie tank
2. Kamar mandi & WC
3. Ruang admnistrasi distribusi
4. Ruang administrasi ware house
5. Ruang ASPS
6. Ruang marketing distrik A
7. Tempat parker mobil pool
8. Panel motor submersible + lampu areal
9. Ruang kosong ex­fid
10. Septie tank
11. Gudang barang spare part II
12. Ruang panel listrik utama gudang TA
13. Ruang trafo
14. Ruang trafo
15. Gudang kosong
16. Gudang building mainstance & air mil
17. Parker mobil karyawan
18. Banguanan gedung Tambak Aji (TA)
19. Parker sepeda motor karyawan 
20. Parker mobil Staff non Dep Head
21. Ruang tunggu mandor/ sopir ekspidisi
22. Unit pengolahan limbah II
23. Penampung air baku / mutu upl II
24. Ruang blower + kompesor upld II
25. Ruang panel listrik UPL II & operator 
UPL
26. Ruang tunggu sopir pool
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Layout pabrik adalah cara penempatan fasilitas­fasilitas  produksi  guna 
memperlancar   proses   produksi   yang   efektif   dan   efisien.  Tata   letak   pabrik 
merupakan suatu landasan utama dalam dunia industri sehingga sudah tidak 
perlu   dibuktikan   lagi   bahwa   setiap   perusahaan/pabrik   pasti  membutuhkan 
layout dalam menjalankan dan mengembangkan usahanya. 
Perencanaan layout adalah rencana dari  keseluruhan tata  letak fasilitas 
industri yang didalamnya, termasuk bagaimana personelnya ditempatkan, alat­
alat operasi gudang, pemindahan material, dan alat pendukung lain sehingga 
akan tercipta suatu tujuan yang optimum dengan kegiatan yang ada dengan 
menggunakan   fasilitas­fasilitas  yang  ada  dalam perusahaan.  Dengan   layout 
yang baik dalam perusahaan akan menimbulkan impuls buying bagi konsmen.
PT   Indofood  Sukses  Makmur  Tbk,   telah  mendesain   tata   letak  pabrik 
dengan sedemikian rupa sehinga akan memperlancar aktivitas baik karyawan 
dan hal­hal yang menyangkut proses produksi misalnya gudang bahan baku 
dekat   dengan   ruangan  proses  produksi.  Tujuan  utama dalam desain   layout 
pabrik   adalah   untuk  meminimalkan   total   biaya   yang   antara   lain  meliputi 
elemen­elemen biaya sebagai berikut, Biaya konstruksi dan instalasi fasilitas 
produksi, Biaya pemindahan bahan (material handling costs), Biaya produksi 
maintenance costs, safety costs, dan biaya penyimpanan produk. 
Sebuah layout dapat bekerja dan mencapai tujuannya bila pesan­pesan yang 
akan disampaikan dapat segera ditangkap dan dipahamin oleh pengguna den­
gan suatu cara tertentu. Selanjutnya, sebuah layout harus ditata dan dipetakan 
secara baik supaya pengguna dapat berpindah dari satu bagian ke bagian yang 
lain dengan mudah dan cepat. Akhirnya, sebuah layout harus menarik untuk 
mendapatkan perhatian yang cukup dari penggunanya, misalnya pada  PT In­
dofood Sukses Makmur Tbk, penempatan ruang kantor, masjid dan pos sat­
pam yang sangat strategis sehinga mudah untuk dijangkau oleh semua karya­
wan. Untuk penempatan gudang barang jadi PT Indofood Sukses Makmur Tbk 
agak jauh dari proses produksi dan harus memerlukan pengangkutan. 
Secara garis besar tujuan utama dari tata letak pabrik ialah mengatur area 
dan segala fasilitas produksi yang paling ekonomis untuk operasi  produksi, 
aman,   dan   nyaman   sehingga   akan   dapat   menaikkan   moral   kerja   dan 
performans dari operator. Dari uraian diatas bisa disimpulkan bahwa alasan 
utama mengapa desain   layout  harus  diperbaiki  adalah karena desain   layout 
tersebut sudah tidak efisien lagi dilihat dari target produksi perusahaan dan 
karena   banyaknya   gangguan   pada   proses   produksi   sehingga   menghambat 
kelancaran serta kesuksesan proses produksi.
G. Pengendalian 
Mutu 
(Quality  
Control)
o. Bahan Baku Dan Bahan Penunjang
a. Bahan Baku
Bahan baku yang digunakan PT. Indofood Sukses Makmur Tbk 
mempunyai sifat dan jenis yang berbeda sehinga memerlukan 
pengendalian yang berbeda pula.
Bahan baku merupakan faktor yang menentukan dalam proses 
produksi atau pengolahan bahan makanan. Jika bahan baku yang 
digunakan bermutu baik, maka diharapkan produk yang akan hasilkan 
juga berkualitas baik. Menurut Kadarisman (1994), pengadaan bahan 
baku baik bahan penolong maupun bahan tambahan industri harus 
direncanakan dan dikendalikan dengan baik. Aspek­aspek penting yang 
perlu diperhatikan yaitu :
• Persyaratan­ persyaratan dan kontrak pembelian
• Pemilihan Pemasok
• Kesepakatan tentang jaminan mutu
• Kesepakatan tentang metode­ metode verifikasi
• Penyelesaian perselisihan mutu
• Perencanaan dan pengendalian pemeriksaan bahan baku
• Catatan­ catatan mutu penerimaan bahan baku
Bahan baku dan bahan pembantu dalam proses produksi mi instan:
1) Tepung Terigu
Tepung terigu diperoleh dari biji gandum (xritikum vulgare) 
yang digiling. Keistimewaan terigu dibanding serelia lain adalah 
kemampuan membentuk gluten pada saat terigu dibasahi dengan 
air. Sifat elastis gluten pada adonan mi menyebabkan mi yang 
dihasilkan tidak mudah putus pada proses pemasakan. Biasanya 
mutu tepung terigu yang dikehendaki adalah terigu yang memiliki 
kadar air 14%,  kadar protein 8­12%, kadar abu 0,25­0,26% dan 
gluten basah 24­36% (Astawan, 2003)
Dari hasil pengamatan di PT. Indofood Sukses Makmur Tbk, 
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menerapkan pemilihan bahan dasar yaitu tepung terigu yang sesuai 
dengan standar mutu nasional yang secara singkat dijelaskan 
sebagai berikut:
• Bentuk powder
• Warna putih cream
• Bau khas terigu/normal
• Tidak ada kotoran
• Kadar air maksimal 14%
Tepung terigu yang digunakan untuk pembuatan mi instan 
itu diproduksi oleh PT. Bogasari Flaur Mils. Tepung terigu yang 
digunakan untuk membuat mi instan adalah tepung terigu yang 
memiliki kadar protein tinggi yaitu 8­12%. Hal ini bertujuan agar 
mi yang dihasilkan berkualitas baik. Sehinga penggunaan tepung 
terigu di PT. Indofood Sukses Makmur Tbk telah sesuai dengan 
teori yang ada. Kandungan protein total dalam gandum 7­8% lebih 
kurang 80% penyusun protein adalah fraksi gluten yang merupakan 
pembentuk struktur kerangka (Nitasari, 2003)
Pengendalian mutu kualitas terigu dilakukan sebelum bahan 
baku diterima dari supplier yang meliputi analisa fisik dan kimia. 
Analisa fisik meliputi, kebersihan sak, jahitan tidak terbuka atau 
bekas dibuka, tidak basah, tidak tercemar barang lain, kode 
produksi, label, berat. Bila pada analisa fisik terdapat kemasan 
bocor, jahitan sak sudah dibuka, kode produksi tidak ada maka 
pihak prusahaan menoleransi adanya penyimpangan dari tepug 
terigu tersebut jika penyimpangan lebih dari  5 kemasan maka 
tepung terigu ditolak oleh perusahaan. Untuk mengantisipasi 
adanya kekurangan bahan baku tersebut maka PT. Indofood Sukses 
Makmur Tbk menerapkan sistem Buffer Stock yaitu stok minimal 
yang harus ada untuk produksi selama kurun waktu satu minggu. 
Pengendalian secara organoleptik diamati bau, warna, bentuk 
powder. Sedangkan untuk analisa kimia meliputi, kadar air, kadar 
gluten. PT. Indofood Sukses Makmur Tbk menetapkan kadar air 
untuk tepung terigu adalah 14%, jika supplier memberikan dengan 
kadar air lebih maka perusahaan harus melakukan pemeriksaan 
pada gudang bahan baku bahwa Buffer Stock masih mencukupi 
untuk produksi lebih dari satu minggu. Maka tepung terigu dapat 
ditolak agar pihak supplier melakukan perlakuan lebih lanjut untuk 
memperoleh kadar air yang diinginkan perusahaan yaitu 14%.
b. Bahan Penunjang
1) Tepung Tapioka
Tepung tapioka adalah pati yang diperoleh dari umbi ketela 
pohon. pati merupakan polisakarida yang tersusun atas molekul 
glukosa, terdiri atas molekul amilosa dan amilopektin. adapun sifat 
pati itu sndiri yaitu makro molekul, tidak bermuatan, berbentuk 
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granula yang padat dan tidak dan tidak larut dalam air dingin. jika 
dipanaskan mengalami gelatinisasi dan dalam keadaan kering ber­
warna putih (Muchji, 1987).
PT. Indofood Sukses Makmur Tbk, menggunakan tepung 
tapioka sebagai bahan tambahan untuk pensubtitusi tepung terigu. 
Pengendalian mutu tepung tapioka dianalisa secara fisik dan kimia, 
secara fisik diamati warna dan secara kimia dengan pengujian ka­
dar abu.
2) Minyak Goreng 
Minyak dapat digunakan sebagai medium pengorengan ba­
han. Dalam pengorengan, minyak berfungsi sebagai medium peng­
hantar panas, menambah rasa gurih dan kalori dalam bahan pa­
ngan. Minyak yang telah rusak mengakibatkan kerusakan nilai gizi, 
tetapi juga merusak tekstur, flavor dari bahan yang digoreng. keru­
sakan minyak selama pengorengan akan mempengaruhi mutu dan 
nilai gizi bahan yang digoreng. Minyak yang rusak akibat proses 
oksidasi dan polimerisasi akan menghasilkan bahan dengan rupa 
yang kurang menarik dan cita rasa yang tidak enak, tetapi juga da­
pat menurunkan nilai gizi(Ketaren, 1986). 
 Di PT. Indofood Sukses Makmur Tbk, untuk proses pro­
duksi mengunakan minyak bimoli. Dalam 1 minggu minyak goreng 
datang 12 kali, tiap truk mencapai 13­18 ton. Minyak yang datang 
dari supplier mangalami perlakuan pengecekan kadar FFA (free 
fatty acid), standar untuk kadar FFA pada saat minyak goreng da­
tang adalah 0,075%. Minyak yang datang dari supplier juga manga­
lami perlakuan steam sebelum minyak goreng dialirkan ke tangki 
penyimpanan karena minyak yang datang masih dalam bentuk 
beku. Minyak goreng disteam di dalam tangki yaitu dengan menga­
lirkan uap panas ke dalam tangki tersebut sampai minyak goreng 
mencair. Kemudian minyak goreng dialirkan ke mixer untuk dila­
kukan penambahan bahan antioksidan (TBHQ), kapasitas mixer 
adalah 40 kg. Setelah tercampur minyak goreng dialirkan ke tangki 
penyimpanan dengan suhu 600C. 
Untuk menggantisipasi kerusakan minyak yang dapat meng­
akibatkan nilai gizi maka PT. Indofood Sukses Makmur Tbk, mela­
kukan pengendalian mutu meliputi pemeriksaan yang dilakukan se­
lama proses berlangsung, dengan mengambil sample dari tangki 
penyimpanan. Sample minyak goreng yang diambil dianalisa kadar 
free fatty acid (FFA).. Pengendalian mutu secara organoleptik yaitu 
cairan kuning berbau normal dan tidak tercemar benda asing atau 
bahan najis. Pengujian kadar FFA dapat dilihat pada lampiran 1.
3) Garam Dapur. 
Garam dapur yang dipergunakan dalam pembuatan mi in­
stan berfungsi sebagai pemberi rasa pada mi sehingga mi tidak te­
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rasa hambar, memperkuat tekstur mi, meningkatkan fleksibelitas 
dan elastisitas mi. Selain itu penambahan garam pada pembuatan 
mi dapat sebagai pengendali aktifitas enzim protease dan amilase 
sehingga pasta yang dihasilkan tidak lengket dan tidak mengem­
bang secara berlebihan dan mutu mi lebih baik (Astawan, 1999)
PT. Indofood Sukses Makmur Tbk, garam dapur juga digu­
nakan sebagai pembuatan larutan alkali dengan ditambahkan ingre­
dient lain seperti pewarna. Larutan alkali ini akan memberikan ka­
rateristik rasa aroma, warna kuning dan kekukuhan serta keelasti­
san tekstur mi. Untuk proses produksi dipilih garam yang bersih, 
kenampakannya berwarna putih, butiran garamnya halus sehingga 
mudah terlarut, garam tersebut agar tetap terjaga  kebersihannya 
maka perlu penyimpanan yang baik yaitu ditempatkan diruangan 
terpisah dari ruang produksi, agar tidak terkontaminasi dengan  air 
maupun kotoran yang dapat menyebabkan garam tersebut menjadi 
rusak.
4) Zat Pewarna
Zat pewarna kuning sengaja ditambahkan dalam pembuatan 
mi yang digunakan untuk memperbaiki mutu dan penampilan mi 
sehingga sesuai dengan minat warna mi pada umumnya. Zat pewar­
na yang digunakan dalam pembuatan mi biasanya mengunakan 
Tartazine CI 19140. Tartazine CI 19140 merupakan pewarna ma­
kanan yang barbentuk tepung dengan warna kuning jinga yang di­
gunakan sebagai pewarna sintetik pada proses pembuatan mi. Tar­
tazine CI 19140 mudah larut dalam air dengan kelarutan yang diha­
silkan adalah warna kuning keemasan. (winarno, 1984)
Pengunaan zat pewarna di Indonesia hingga saat ini diatur 
dalam SK Menteri Kesehatan RI tanggal 22 Oktober 1973 
No. 11332/A/SK/73. Adapun jenis Pewarna Makanan Dan Minum­
an Sintetik Yang Diijinkan Di Indonesia dapat terlihat pada tebel 
4.9.
Tabel 4.9 Pewarna Makanan Dan Minuman Sintetik Yang Diijinkan 
Di Indonesia
Warna Nama No indeks nama
Merah  Caimoisine 14720
Merah Amaranth 16185
Orange Sun set yellow FCF 15985
Kuning  Tartrazine  19140
Kuning Qu ineline yellow 47005
 Hijau  Fast green FCF 42053
Biru  Brillant blue FCF 42090
Biru  Indigocarmine 42090
Ungu  Violet GB 42640
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Sumber : Direktor Pengawasan Makanan dan Minuman 
Pada PT. Indofood Sukses Makmur Tbk, bahan pewarna 
untuk pembuatan mi instan, menggunakan pewarna Tartazine CI 
19140 karena pewarna ini telah diijnkan oleh Direktorat Penga­
wasan Makanan dan Minuman di Indonesia. Sehingga  pengunaan 
zat  pewarna di PT. Indofood Sukses Makmur Tbk, telah sesuai 
dengan teori.
5) Bumbu dan minyak bumbu
Sistem pengendalian mutu bahan adalah untuk menjaga ku­
alitas bahan agar tetap baik dan tidak rusak kualitasnya, selama 
masa simpan sampai dengan bahan digunakan dalam proses pro­
duksi. 
Pengendalian mutu yang dilakukan terhadap bumbu, mi­
nyak bumbu dan saus dilakukan dengan penilaian kemasan, berat 
bersih/pieces (gram), berat kotor/karton (kg), jumlah isi/karton, 
umur warna, bau dan rasa, penampakan, bebas dari benda asing. 
Pengendalian mutu secara kimia dilakukan dengan menentukan ka­
dar air (bumbu dan cabe). Pemeriksaan ini dilakukan di laboratori­
um Quality Control. Hasil pemeriksaan hanya berlaku 1 bulan, apa­
bila bumbu tersebut sampai berumur 1 bulan belum dipakai, maka 
dilakukan pemeriksaan lagi sebelum barang tersebut dipakai. peng­
ujian kadar air dapat dilihat pada lampiran 2.
6) Air 
Sumber air yang dilakukan untuk proses produksi berasal 
dari air bor. Pengendalian mutu air bor meliputi analisa pH, kesada­
han, total padatan, analisa­analisa ini dilakukan secara rutin. Se­
dangkan analisa logam berat dilakukan monitoring per 3 bulan se­
kali. Penilaian analisa organoleptik yaitu warna, rasa, bau dan tidak 
adanya cemaran.
p. Proses Produksi 
Pengendalian proses produksi bertujuan untuk melakukan 
pengembangan­pengembangan dan perbaikan­perbaikan sehingga 
menghasilkan output yang lebih baik. Pengendalian mutu dilakukan mulai 
dari bahan baku, bahan setengah jadi dan bahan jadi. Proses produksi 
adalah suatu kegiatan pengolahan mulai dari bahan mentah menjadi barang 
jadi yang siap dijual. Proses produksi pada PT. Indofood Sukses Makmur 
Tbk bersifat kontinue yaitu proses produksi secara berurutan melalui 
beberapa tingkat pengerjaan sampai menjadi barang jadi.
Pengendalian mutu proses produksi mi instan di PT. Indofood 
Sukses Makmur Tbk, dilakukan dari berbagai tahap awal (penampung 
tepung terigu) proses produksi hingga tahap pengemas (packing) pada 
produk akhir proses produksi mi instan. Hal ini bertujuan agar pihak 
factory dapat segera mengambil tindakan perbaikan apabila terdapat 
penyimpangan dalam proses produksi hingga proses akhir yang dihasilkan 
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mengalami ketidak sesuaian dengan standar yang telah ditentukan. Selain 
itu proses pengendalian mutu juga dilakukan pada tenaga kerja dan kondisi 
alat/mesin yang terlibat pada proses produksi. Pengendalian mutu pada 
proses pembuatan mi instan di bagi menjadi beberapa tahap :
a. Pengayakan 
Pengendalian mutu pada proses pengayakan dilakukan dengan 
penilaian terhadap kapasitas mesin dan kecermatan dalam menuang 
tepung terigu. Kapasitas mesin pengayak ini adalah 10 sak dengan 
waktu 10 menit. Proses pengayakan ini bertujuan untuk mencegah 
kontaminasi fisik. 
Pengendalian mutu pengamatan secara fisik dengan uji indrawi 
berdasarkan warna pada tepung serta pengamatan keberadaan cemaran 
benda asing pada bahan melalui proses pengayakan.
b. Pencampuran (mixing)
Pada proses pengolahan mi instan yaitu pada tahap mixing 
digunakan bahan penunjang berupa larutan alkali yang berfungsi 
melarutkan tepung terigu dan tapioka untuk diubah menjadi 
gumpalan­gumpalan adonan. Alkali ini dapat menghidrasi gluten dari 
molekuk­molekul pati yang sangat menentukan tekstur mi.
Selama proses mixing terjadi hidrasi air dan tepung, dimana 
posisi air merata diseluruh tepung. Air tersebut menyebabkan serat­
serat gluten ditarik dan terbungkus dalam pati, sehinga adonan 
menjadi lunak dan halus serta elastis. Selma pembentukan adonan 
terjadi reaksi­reaksi antara alkali dengan air yang menghasilkan CO2 
sehinga akan membentuk antara granula pati yang menyebabkan 
adonan menjadi lebih ringan, lunak dan produk yang dihasilkan 
menjadi elastis (nita sari, 2003) 
Proses mixing pada PT. Indofood Sukses Makmur Tbk tiap line 
memiliki 2 mesin mixing. Dalam proses mixing ini semua bahan 
dicampur menjadi satu yaitu tepung terigu, larutan alkali dan air, 
pewarna untuk indomie ditambah mineral (zat besi). Lama pengadukan 
11­15 menit dan kadar air adonan 32­34 % adonan siap untuk 
diturunkan ke feeder sehinga hal tersebut sesuai dengan teori yang ada. 
Proses mixing ini sangat penting karena merupakan proses yang 
pertama kali dilakukan sehinga sangat menentukan hasil akhir yang 
didapat dan saling berpengaruh pada proses selanjutnya.
Pengendalian mutu dilakukan berupa komposisi adonan, waktu 
homogenitas, warna, jumlah larutan alkali dan air yang ditambahkan, 
adanya cemaran logam, pemeriksaan GMP dan sanitasi pada pipa/bak 
alkali dan kadar air adonan. Pada proses pembuatan  mi instan di 
PT. Indofood Sukses Makmur Tbk tiap flafour memiliki komposisi dan 
penambahan  jumlah air yang berbeda sehinga memerlukan ketelitian 
agar diperoleh hasil akhir yang baik.
Pemilihan penggunaan merk tepung dalam pembuatan mi instan 
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sangat menentukan produk akhir yang dihasilkan. Hal ini disebabkan 
komposisi dari setiap tepung berbeda­beda yang dapat mempengaruhi 
pencapaian adonan, sehingga formulasi tepung harus dapat mencakup 
kandungan kimia yang dibutuhkan dalam pembuatan adonan. Untuk 
itu, pengkombinasian antara berbagai jenis merk tepung sangat 
dibutuhkan. Disamping proses mixing juga dipengaruhi oleh :
1) Jumlah air alkali yang digunakan
Air alkali dibuat dalam tangki pencampur alkali yang terdiri 
dari dua tangki berukuran besar yang didalamnya terdapat alat 
pengaduk sehingga air alkali bersifat homogen. Komposisi dari air 
alkali yaitu garam, air, zat pewarna yang diizinkan dan ingredient 
lainnya. Setiap pembuatan air alkali dibutuhkan air sebanyak 1500 
liter yang dapat digunakan untuk 20 kali mixing. Air alkali yang 
akan digunakan selalu dilakukan pemeriksaan seperti dilakukan uji 
Bobot jenis, viskositas, dan pH. 
Air akan meneterasi ke dalam partikel zat pati, semakin 
banyak yang terpenetrasi hingga mendekati titik maksimal 
kapasitas penyerapan air maka akan semakin baik. Sehingga akan 
membantu mempersiapkan proses gelatinisasi yang optimal pada 
partikel pati.
2) Waktu mixing
Proses mixing yang terlalu cepat akan mengurangi 
homogenitas adonan dan pengembangan partikel pati tidak dapat 
maksimal. Dan sebaliknya jika terlalu lama akan menyebabkan 
adonan yang dihasilkan mempunyai suhu yang tinggi. Suhu adonan 
yang tinggi disebakan adanya gesekan yang terjadi antara adonan 
dengan baling­baling. 
3) Temperatur adonan
Jika suhu adonan lebih tinggi dari standar misalnya suhunya 
diatas 40 0C maka adonan cenderung lembek dan lengket. Hal 
tersebut disebabkan karena naiknya reaksi enzimatis sehingga 
merusak gluten dan pati pada terigu (Nitasari, 2003).
Apabila pada tahap mixing, adonan yang dihasilkan tidak 
sesuai dengan standart (lembek atau keras) maka adonan tersebut 
tidak diturunkan ke tabung feeder untuk proses berikutnya, tetapi 
adonan tersebut diambil dan sedikit demi sedikit ditambahkan pada 
proses mixing adonan mi berikutnya.
c. Roll sheeting 
Proses roll sheeting adalah proses saat pengepresan adonan 
diubah menjadi lembaran­lembaran. Proses yamg terjadi saat 
pengepresan adalah gluten ditarik kesatu arah sehingga seratnya 
menjadi sejajar. Dengan serat gluten yang sejajar, akan mengakibatkan 
kehalusan dan keelastisan mi, selain itu serat yang halus dan searah 
akan menghasilkan mi yang elastis, kenyal dan halus (Astawan, 1999)
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Pengendalian pada proses pengepresan yaitu ukuran ketebalan 
lempengan mi 1,5 mm. Semakin tipis ketebalanya maka akan 
terbentuk lempengan yang halus, homogen dan tidak putus 
(Astawan, 1999)
Dalam proses roll sheeting adonan akan dibentuk menjadi 
lempengan­lempengan, dimana pada proses ini serat­serat gluten akan 
menjadi halus. Pada awalnya adonan yang keluar dari pressing bersifat 
rapuh dan kasar sehinga dengan melalui 7 rol yang berbeda 
ketebalanya adonan akan membentuk lempengan yang halus, homogen 
dan tidak terputus­putus serta mempunyai ketebalan 1,1mm. 
Pengendalian mutu pada pembentukan lembaran mi yang sesuai 
standar harus benar­benar diperhatikan agar mi yang dihasilkan 
mempunyai tekstur yang baik. Salah satunya dengan cara pengaturan 
celah roller dan kecepatan putaran roller agar lembaran yang dihasilkan 
memiliki ketebalan yang sesuai standar dan lembaran mi tidak terlalu 
tegang maupun kendor. Untuk mengetahui apakah ketebalan lembaran 
mi sudah sesuai standar ataupun belum, maka bagian staff QC selalu 
melakukan pengecekan ketebalan lembaran yang dilakuan pada roller 
terakhir setiap 2jam dalam setiap shift, ketebalan lembaran tersebut 
adalah 1,1 mm sehinga PT. Indofood Sukses Makmur Tbk, melakukan 
perbaikan ketebalan lembaran karena sesuai dengan teori diatas bahwa 
semakin tipis ketebalannya maka akan terbentuk lempengan yang 
halus, homogen dan tidak putus.
Faktor­faktor yang berpengaruh pada pengendalian proses ini 
yaitu :
1) Keregangan roll sheet
Lembaran adonan akan mengalami keregangan pada saat di 
press dan terjadi relaksasi pada saat keluar dari roll press. Hal ini 
menyebabkan permukaan lembaran adonan menjadi halus dan 
bersifat kenyal. Agar peregangan dan relaksasi berlangsung baik 
maka jarak atau keregangan roll press diatur sedemikian rupa 
sehingga merata diseluruh permukaan roll dan seimbang antara 
pasangan roll belakang sampai depan.
2) Kebersihan
Kotoran yang timbul dan mengendap akan mengganggu 
kelancaran lembaran adonan, untaian maupun pembentukan 
gelombang mi. Endapan kotoran berasal dari kontaminan maupun 
adonan yang mengering Pengendalian mutu adanya cemaran dapat 
dilakukan dengan uji indrawi. 
d. Slitting
Pada proses slitiing adonan­adonan yang telah menjadi lembaran­ 
lembaran tipis selanjutnya akan dibentuk oleh mesin slitiing menjadi 
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untaian­untaian yang bergelombang. Pembentukan gelombang hanya 
melalui weaving conveyor, kemudian masuk ke mangkuk membagi 
menjadi 5 bagian atau 8 bagian tergantung tipe mesin yang digunakan.
Pengendalian mutu pada proses slitiing yang dilakukan berupa 
penilaian jumlah masing­masing untaian rata­rata 83 untaian dan 
penilaian ketebalan mi dilakukan dengan mengunakan thickness  gauge 
oleh staf Quality Control. Selain itu pengendalian mutu pada tahap 
sliter berupa penilaian kerapian gelombang dan penilaian kerapatan 
gelombang yang stabil. Penilaian kerapatan gelombang mi, lebar 
pilinan mi yang ke conveyor dapat dilakukan dengan cara kesesuaian 
terhadap mesin yang digunakan. Pengendalian mutu tingkat kerapian 
gelombang mi dapat dilakukan dengan tidak ditemukanya bentuk mi 
yang menyimpang dari standar. Parameter bentuk mi yang digunakan 
berupa bentuk mi normal bergelombang dengan kerapian yang cukup 
merata baik pada bagian tepi atau sisi mi maupun bagian dalam mi.
e.  Steaming 
Pada tahap steaming ini, terjadi perubahan secara fisik yakni ter­
jadinya gelatinisasi dan koagulasi gluten sehinga ikatan menjadi keras 
dan kuat, mi menjadi kenyal serta mi tidak menyerap minyak terlalu 
banyak dan lembut(Astawan, 2003).
Yang dimaksud dengan gelatinisasi adalah pati ini adalah peristi­
wa pembentukan gel pati yang dimulai dengan hidrasi pati. peningkat­
an volume granula pati yang terjadi dalam air pada suhu tinggi (550C­
650C) granula pati akan pecah sehinga tidak dapat kembali pada kondi­
si semula (winarno, 1984).
Steaming adalah proses pengukusan untaian mi yang keluar dari 
slitter secara continue dengan mengunakan steam (uap air panas). tuju­
an proses tersebut adalah untuk memasak mi mentah menjadi mi ma­
sak dengan sifat fisik tetap. Pada PT. Indofood Sukses Makmur Tbk, 
pengendalian mutu pada proses steming perlu dilakukan. Faktor yang 
mempengaruhi steaming secara kualitas adalah mutu steam dan kuanti­
tas adalah jumlah steam :
1).  Mutu steam
Mutu steam yang baik adalah steam basah karena dengan steam 
basah maka akan mempercepat fungsi pemanasan.
2).   Jumlah steam
Jumlah steam berhubungan dengan panas yang diterima oleh mi. 
steam merupakan media penghantar panas, sehinga apabila jumlah 
steam lebih besar maka panas yang berpenetrasi dalam mi akan se­
makin baik.  
Setiap tahapan pada proses pembuatan mi instan harus 
diperhatikan maka dari itu PT. Indofood Sukses Makmur Tbk 
melakukan pengendalian mutu pada proses steam yaitu penilaian pada 
suhu yang digunakan, waktu steam, tekanan yang digunakan, warna mi 
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dari hasil perlakuan steam dan adanya cemaran.
Penilaian terhadap suhu dan waktu yang digunakan dalam tahap 
steam dapat dilakukan mengunakan suhu yang konstan yaitu 100 0C 
dengan tekanan 0,2 kg/cm2 oleh mesin yang digunakan. Penilain waktu 
yang digunakan dalam proses steam, berapa waktu yang digunakan 
untuk mencapai proses gelatinisasi pati dan koagulasi gluten yang 
sempurna. Parameter waktu yang digunakan dalam proses steam adalah 
68 detik. Penilaian terhadap warna mi dan adanya cemaran dapat 
dilakukan dengan uji indrawi. Parameter warna setelah mi mengalami 
proses steam adalah kuning cerah dan mengkilat.
f. Shaping­folding
Proses Quality Control dilakukan pada setiap tahapan proses, sa­
lah satunya adalah proses shaping­folding. Tujuannya adalah untuk me­
ngetahui antara yang baik dan yang tidak baik dan Untuk mengetahui 
mana yang diterima (accep) dan mana yang ditolak (reject) dengan ke­
tentuan yang diinginkan. Dalam hal ini kualitas lipatan mi menjadi pri­
oritas untuk mengetahui mana yang diterima (accep) dan mana yang 
ditolak (reject).
Pengendalian mutu pada mi hasil shaping­folding dilakukan 
untuk menstabilkan kualitas produk dengan penilaian kecepatan 
potongan mi, kerapatan tumpukan mi, berat mi dan adanya cemaran. 
Penilaian kecepatan potongan mi dilakukan dengan cara pengaturan 
kecepatan pisau dan kecepatan conveyor yang digunakan. Pengecekan 
kecepatan alat cutter dan folding sangat mempengaruhi dari mi yang 
dihasilkan. Karena apabila pelipatan mi tidak sama panjang maka mi 
akan direject, maka sebelum alat akan digunakan untuk proses 
produksi staff QC harus melakukan penyetelan alat. Penilaian 
kerapatan tumpukan mi dapat dilakukan dengan pengaturan kesesuaian 
alat yang digunakan. Untuk mengetahui apakah berat mi basah sesuai 
standar atau tidak bagian staff QC selalu melakukan penimbangan 
berat mi secara acak Penilaian terhadap adanya cemaran dapat 
dilakukan denga uji indrawi. 
g. Pengorengan (frying)
Proses pengorengan merupakan proses pemberian sejumlah pa­
nas kepada suatu bahan dengan media berupa minyak atau lemak. Da­
lam proses pengorengan terjadi transfer panas dan transfer massa yang 
menyebabkan adanya perubahan sifat fisikawi, kimiawi dan mikrobio­
logi. Sehingga sifat indrawinya berubah pula yaitu kenampakan yang 
lebih menarik, lebih beraroma dan lebih enak.
Pada proses pengorengan ini, minyak akan mengalami pemanas­
an secara terus menerus. Dengan demikian, minyak akan mengalami 
penurunan kualitas akibat kerusakan minyak yang kemudian akan me­
nyebabkan ketengian (Rancidity). Ketengian ini terjadi karena adanya 
proses oksidasi oleh oksigen terhadap asam lemak tidak jenuh dalam 
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minyak. Selain reaksi oksidasi, reaksi hidrolisa juga menyebabkan ke­
tengian pada minyak. Dalam reaksi hidrolisa minyak diubah menjadi 
asam­asam lemak bebas dengan gliserol yang dapat mengakibatkan ke­
rusakan minyak yang terjadi karena terdapat sejumlah air dalam miny­
ak tersebut. Sehinga kedua reaksi tersebut akan menghasilkan asam le­
mak bebas (FFA) yang dapat mempengaruhi rasa dan flavor pada mi. 
Asam lemak bebas dengan kadar > 0,24% dari berat minyak akan men­
gakibatkan flavor yang tidak diinginkan (Ketaren,1999)
Proses pengorengan pada mi instan ini bertujuan untuk 
mengawetkan mi secara alami dengan cara mengurangi kadar air dalam 
minyak, kadar air menurun dari 30 %  menjadi 3 %. Suhu minyak yang 
tinggi akan meyebabkan air menguap dengan cepat dan membentuk 
pori­pori halus yang dapat mempercepat proses rehidrasi (penyerapan 
air pada waktu dimasak). Dengan proses ini mi dapat bertahan selama 
8 bulan dengan tidak ada perubahan warna dan bau.
Menurut ketaren bahwa minyak yang mengalami pemanasan 
terus menerus akan mengalami penurunan kualitas akibat kerusakan 
minyak yang kemudian akan menyebabkan ketengian (Rancidity) 
sehinga PT. Indofood Sukses Makmur Tbk  melakukan pengendalian 
mutu minyak goreng yang digunakan pada proses frying dengan 
penilaian kadar FFA (Free Fatty Acid) atau kandungan asam lemaknya 
dengan pengambilan sampel 2x setiap shift pada tangki frying. Cara 
pengujian kadar FFA tertera pada lampiran1.
 Pengendalian mutu pada proses frying juga dilakukan dengan 
penilaian waktu, suhu, level minyak goreng dan adanya cemaran. Pada 
proses frying penilain suhu harus diperhatikan suhu awal 100­110 0C, 
suhu tengah 120­130 0C, dan suhu akhir 140­150 0C untuk menghindari 
adanya peristiwa chashardening. Sehinga hal tersebut sesuai dengan 
teori menurut Astawan yaitu suhu minyak dibagian belakan 150 0C. 
Namun menurut Ketaren, pengorengan pada suhu tinggi yaitu pada 
suhu 170 0C dan 200 0C menghasilkan bilangan peroksida lebih rendah 
dibanding pemanasan pada suhu 120 0C dan hal itu merupakan suatu 
indikasi bahwa persenyawaan peroksida bersifat tidak stabil terhadap 
panas. sehingga kemungkinan hal tersebut menjadi pedoman terapan 
PT. Indofood Sukses Makmur Tbk. selain itu pengunaan suhu tinggi 
dapat mempercepat proses pengorengan. sehingga dengan waktu yang 
lebih pendek, perusahaan mendapatkan keuntungan yakni pengunaan 
energi yang tidak terlalu besar. Selain perubahan­perubahan dan 
kerusakan tersebut di atas, minyak yang dipakai untuk mengoreng 
secara berulang­ulang akan mempunyai kecenderungan untuk berbusa. 
Penilaian level minyak goreng pada pengorengan mi instan 3­4 cm 
diatas mangkuk, jika level minyak kurang dari standar maka minyak 
dalam frying harus ditambah. Hal ini bertujuan agar mi instan yang 
dihasilkan matang secara merata. 
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Pengendalian mutu pada proses frying juga dilakukan pada sisa 
minyak goreng yang dihasilkan. Jika dalam proses pengorengan pada 
akhir produksi masih ada sisa minyak goreng di frying dengan kadar 
FFA > 0,24% yang disimpan di tangki daily, maka minyak goreng 
disebut minyak lama. Minyak goreng ini dapat dipergunakan kembali 
sebagai bahan campuran minyak goreng untuk proses produksi baik 
pada awal produksi maupun selama proses berlangsung. Pada awal 
produksi minyak goreng lama dapat dipergunakan dengan ketentuan :
1) QC analis melakukan analisa terhadap minyak goreng lama de­
ngan mengunakan form FFA Fryer.
2) Operator Fryer memakai minyak goreng lama sesuai saran QC 
analis.
h. Cooling 
Tahap pendinginan dilakukan untuk melepaskan sisa panas dari 
produk hasil proses frying dan membuat tekstur mi menjadi keras (As­
tawan, 1999).
Proses Quality Control dapat dilakukan dengan cara inspect mi, 
test mi dan grading mi dengan mengunakan statistik data yang tepat se­
bagai pembanding antara yang baik dengan yang tidak baik untuk dipi­
sahkan dan mengetahui mana yang diterima (accept) dan mana yang 
ditolak (reject) dengan ketentuan yang diinginkan (Assuari, 1990). 
Mi yang keluar dari proses Cooling akan membagi menjadi dua 
jalur dan disinilah QC field melakukan pengambilan sampel untuk di­
lakukan pengujian. 
Proses cooling di PT. Indofood Sukses Makmur Tbk mempunyai 
2 tipe mesin yaitu multi stik dan fan. Mi yang setelah melalui proses 
frying kemudian didinginkan dengan  mengunakan kipas angin untuk 
mesin tipe fan dan mengunakan blower untuk mesin tipe multi stik. 
Tujuan dari proses pendinginan adalah untuk menurunkan suhu mi 
sehingga mi pada saat dikemas tidak terjadi penguapan. 
Pengendalian mutu pada proses pendinginan ini dilakukan 
dengan penilaian suhu pendingin, waktu yang digunakan, kondisi 
gelombang mi dan struktur mesin pendingin. Penilaian suhu yang 
digunakan dalam proses pendinginan mengunakan suhu yang telah 
disesuaikan dengan kondisi/struktur mesin pendingin yang telah 
ditentukan. Pengendalian mutu secara organoleptik dapat dilakukan 
dengan penilaian warna mi, bentuk mi, adanya cemaran dan kondisi 
gelombang mi yang talah terjaga mulai dari proses pembentukan 
gelombang mi, sehingga pengendalian mutu terhadap pendingin 
dilakukan secara periodik melalui pengamatan 2 jam setiap shift. 
Pengendalian mutu pada proses pendingin juga dilakukan dengan 
pengambilan sampel untuk dianalisis secara kimia melalui analisa 
kadar air dan FFA. Cara pengujian kadar air tertera pada lampiran 3.
i. Packing 
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Pada proses pengemasan mi dilakukan pada suhu 45 0C, dalam 
proses ini mi di beri kelengkapan bumbu, minyak bumbu, solid 
ingredient untuk mi rebus dan  saus, kecap untuk mi goreng.
Pengendalian mutu pada proses pengemasan mi instan pada 
mesin packing plastik meliputi keadaan kemasan yang utuh dan 
tertutup rapat, laminasi kemasan kuat, suhu sealer, tercantum kode 
produksi yang benar dan kode kadaluwarsa, bumbu dan minyak bumbu 
tidak terlaminasi pada sealer, kelengkapan bumbu tidak kurang dan 
berat setiap kemasan sesuai dengan standar yang ditetapkan. 
Keberhasilan pngemasan yang memenuhi standar tergantung 
pengaturan suhu long sealer dan end sealer serta kecepatan mesin 
pengemas. Etiket mi instan yang digunakan adalah Oriented 
Polyprophylene(OPP) dan Cast Polyprophylene.. Penilaian kode 
produksi dilakukan dengan pengecekan regu pembuat, shift, mesin 
yang membuat. Sedangkan untuk kode kadaluwarsa dilakukan dengan 
pengecekan langgal, bulan dan tahun.
j. Cartoning 
Setelah dilakukan pengemasan primer, mi kemudian dilakukan 
pengemasan skunder dengan mengunakan karton. Tiap karton berisi 40 
pcs mi instan. Kardus yang berisi kemudian menuju mesin lakban dan 
keluar melalui conveyor. Pengendalian mutu pengemasan sekunder 
dilakukan dengan monitoring kekuatan lakban yang digunakan. 
q. Barang Jadi
Pengendalian mutu produk akhir dilakukan dengan standar Quality  
manual PT. Indofood Sukses Makmur Tbk. Persyaratan mutu produk akhir 
mi instan yang dilakukan meliputi kode produksi baik di karton maupun di 
etiket, tidak robek,  karton tidak basah, lakban yang benar­benar lengket, 
tertutup rapat, isi sesuai standar, etiket (kode produksi, benar, jelas dan 
mudah dibaca), kadar air, kadar lemak, pengecekan bumbu serta kondisi 
sealer tertutup baik dan rapi. Penanganan barang jadi(FG/Finish Good):
4. Pemuatan dan pembongkaran FG dari dan ke dalam trans­
porter/alat transportasi tidak boleh dibanting, diinjak dan 
diduduki/cara­cara lain yang dapat merusak produk.
5. Penyimpanan FG dalam transporter diatur sedemikian rupa 
sehingga tidak merusak kemasan luar dan produknya.
6. FG tidak boleh diangkut bersama­sama produk lain yang 
dapat mengakibatkan pencemaran/penurunan mutu.
7. Harus ada pelindung misal, terpal/plastik, bambu, tali yang 
dapat menjamin keutuhan/keamanan FG salama pengangkutan.
8. Kendaraan tidak digunakan untuk memuat barang najis/ha­
ram.
Cara penyimpanan FG yang benar yaitu :
1) Diletakkan diatas pallet dengan penyusunan disilang seperti anyaman 
tikar, berdiri tegak
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2) Maksimal tumpukan 8 karton untuk normal noodle dan untuk lainnya 
disesuaikan dengan jenis dan bentuk kemasan.
3) FG dalam susunan satu pallet, disimpan pada lokasi yang telah dipilih 
dan tertulis pada kupon bukti serah terima FG.
4) Satu lokasi terisi oleh produk dengan jenis rasa sama.
5) Tumpukan produk yang rusak harus dipisahkan dari kelompok produk 
yang baik dan diberi tanda warna merah pada kartu status hasil pemeri­
sakan FG.
6) Disusun dengan jarak antar tumpukan dengan dinding sekitar 30 cm.
 Contoh kode produksi dalam pengemas adalah
1. Pada etiket plastik 
a. Kode produksi
Produk A1527029 dapat diartikan bahwa mi instan diproduksi 
oleh regu A, shift 1, mesin 5, pada tanggal 27, bulan 2 dan tahun 
2009.
b. Kode kadaluwarsa
Exp 13092009 dapat diartikan bahwa mi instan baik untuk 
dikonsumsi sebelum tanggal 13, bulan september, tahun 2009.
2. Pada karton
a. Kode produksi
Produk A1527029 dapat diartikan bahwa mi instan diproduksi 
oleh regu A, shift 1, mesin 5, pada tanggal 27, bulan 2 dan tahun 
2009.
b. Kode kadaluwarsa
Exp 13092009 dapat diartikan bahwa mi instan baik untuk 
dikonsumsi sebelum tanggal 13, bulan september, tahun 2009.
Produk shelf life yang telah dihasilkan dilakukan analisa kimia 
secara periodik dan secara organoleptik pada kualitas masakan mi. Shelf  
life secara organoleptik dilakukan setiap shift setiap line harus dianalisa. 
Produk dengan umur 0­8 bulan kemudian didokumentasikan dan dianalisa 
setiap  bulan untuk mengetahui adanya perubahan dari waktu ke waktu 
sebelum proses penyimpangan. Selain itu produk  Shelf life digunakan 
sebagai referensi apabila terjadi penyimpangan setelah produk dilempar ke 
pasar dan dikonsumsi oleh konsumen.
Penyimpanan mi instan di gudang diletakkan di atas palet­palet 
dengan tumpukan maksimal 8 karton. Pengendalian mutu produk selama 
penyimpanan antara lain dengan pengunaan sistem FIFO (dimana barang 
yang proses produksinya selesai terlebih dahulu akan dijual kepasar 
terlebih dahulu dibandingkan barang­barang proses produksi yang 
selesainya berikutnya), gangguan serangga, tingkat kekeringan mi dan 
pemeriksaan pada saat pengangkutan.
Penilaian pengunaan sistem FIFO dapat dilakukan dengan 
penyimpanan produk akhir mi instan berdasarkan jangka waktu 
penyimpanan 1 bulan. Penilaian gangguan serangga dilakukan dengan cara 
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pembersihan baik lantai maupun atap dengan sapu serta pengunaan palet­
palet disetiap dasar tumpukan produk akhir mi instan yang dilakukan 
setiap hari pada awal shift, setelah istirahat dan sebelum pulang. Setiap 
minggu juga diadakan pest control. Pemeriksaan yang dilakukan di gudang 
adalah pada saat pengangkutan produk kedalam truk harus diperhatikan 
kebersihan di area truk, penumpukan yang rapi dan adanya terpal penutup. 
Dari pengendalian tersebut dilakukan untuk mengantisipasi terjadinya 
kerusakan produk yang dihasilkan dan produk yang akan dipasarkan.
Selain pengendalian dilakukan untuk bahan baku, proses produksi 
dan barang jadi, pengendalian mutu juga memperhatikan beberapa hal 
yaitu pemenuhan persyaratan halal dimana secara periodik dilakukan audit 
oleh MUI, Departemen Agama Jakarta, mulai dari raw material (bahan 
baku) sampai dengan proses produksi. Pada bahan baku ada sertifikat 
masing­masing. PT. Indofood Sukses Makmur Tbk memiliki tim halal 
sendiri untuk mengontrol persyaratan halal yang ditetapkan pabrik yang 
dilakukan setiap 6 bulan sekali. Sistem jaminan mutu ISO (International  
Standarditation Organitation) diterapkan di PT. Indofood Sukses Makmur 
Tbk dan secara periodik dilakukan oleh PT. SGS ICS Indonesia. Untuk 
SNI dilakukan audit secara periodik oleh Departemen Perindustrian dan 
diambil sampel untuk dianalisa pemenuhan persyaratan SNI produk.
H. Analisa   CCP 
dan HACCP 
13. Analisis CCP
Analisa CCP(Critical Control Poin) menggambarkan suatu proses 
analisa bahaya yang dilakukan pada setiap tahapan dan cara penggunaan 
produk akhir yang mempertimbangkan tingkat keamanan pangan (produk 
yang menimbulkan penyakit yang disebabkan oleh kriteria biologis, 
kimiawi maupun fisik) serta tingkat resiko dan cara pencegahannya.
Berdasarkan decision tree yang ada, PT. Indofood Sukses 
Makmur Tbk sangat memperhatikan bahaya yang mungkin timbul baik 
bahaya biologis,fisik maupun kimiawi.
1) Decision Tree pada bahan baku
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Apakah  ada  bahaya  pada 
tahap  p nerim an  bah n 
baku  (P 1)
Tidak (bukan CCP)
Ya
Adakah tindakan pencegahan 
untuk  mengendalikannya  ? 
(P 2)
Tidak
Perlu  pengendalian   
proses  khusus  pada 
tahap ini.
Apakah  ada  kontaminasi 
pada  alat  yang  digunakan  ? 
(P 3)
Tidak
Ya
Bahan  baku  aman 
dapat  digunakan  pada 
proses selanjutnya.
Bahaya biologis pada bahan baku termasuk CCP dan rantai pada 
bahaya biologis putus pada P 1 (pertanyaan 1). Sedangkan bahaya fisik 
juga termasuk CCP dan rantai untuk bahaya fisik putus pada P 3 
(pertanyaan 3). Pada bahaya kimiawi pada bahan baku termasuk CCP, 
rantai putus pada P 1.
14. Analisis   Potensi   Bahaya,   Titik   Kritis,   Pengendalian   dan 
Pemeriksaan Bahan Baku 
Suatu tahap dimana potensi bahaya bisa dikurangi, dicegah atau 
dihilangkan. Selain itu, berbagai tahapan bisa menimbulkan kontaminasi 
pada makanan sehingga harus dikendalikan. Pada tabel 4.10 dapat dilihat 
Analisis Potensi Bahaya, Titik Kritis, Pengendalian dan Pemeriksaan 
Bahan Baku Pembuatan Mi Instan.
Tabel 4.10 Analisis Potensi Bahaya, Titik Kritis, Pengendalian dan 
Pemeriksaan Bahan Baku Pembuatan Mi Instan.
Tahapan  Potensi Bahaya  Pengendalian Pemeriksaan
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Penerimaan
Penyimpanan
Penyiapan 
alat
•Bahaya fisik
•Benda asing
• Konta
minasi dari luar
• Kondis
i fisik bahan 
baku berubah
Kontaminasi dari 
lingkungan dan 
pekerja
Memilih pemasok 
bahan baku yang 
mempunyai 
kualitas produk 
yang bermutu.
• Kebersihan 
tempat 
penyimpanan
• Kesesuaian 
suhu tempat 
penyimpanan
• Cara 
penyimpanan 
yang tepat
•Memakai alat 
yang bersih
•Higienitas 
pekerja
•Lingkungan 
kerja yang 
bersih.
Kondisi bahan
Kenampakan
Kenampakan 
15. Analisis  Bahaya, Batas Kritis,  Monitoring dan Tindakan Koreksi 
Bahan  Baku  Mi   Instan.  Pada   tabel  4.11  Analisis  Bahaya,  Batas  Kritis, 
Monitoring dan Tindakan Koreksi Bahan Baku Pembuatan Mi Instan
Tabel 4.11Analisis Bahaya, Batas Kritis, Monitoring dan Tindakan Koreksi 
Bahan Baku Pembuatan Mi Instan.
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Tahapa
n CCP
Bahaya Parameter 
CCP
Batas 
Kritis
Nilai 
Target
Monitoring Tindakan 
Koreksi
Tepung 
terigu
Kadar 
air tidak 
standar  
Pemeriksa 
an saat 
menerima 
bahan baku
Kadar 
air 
sesuai 
standa
r 
Kadar 
air 
sesuai 
standa
r 
Pemeriksaa
n saat 
menerima 
bahan baku
Memberika
n 
penyuluhan 
pada 
pensupplai 
agar  dalam 
memproduk
si tepung 
terigu 
mengacu 
pada SNI 
01­3751­
1995
Minyak 
goreng 
Kadar 
FFA 
tidak 
standar 
yaitu 
0,075%
Pemeriksa 
an saat 
menerima 
bahan baku
Kadar 
FFA 
sesuai 
standa
r yaitu 
0,075
%
Kadar 
FFA 
sesuai 
standa
r yaitu 
0,075
%
Pemeriksaa
n saat 
menerima 
bahan baku
Memberika
n 
penyuluhan 
pada 
pensupplai 
bahwa 
standar 
minyak 
goreng 
0,075%
Garam Adanya 
kotoran, 
berair
Jaminan 
supplier, 
penyimpana
n yang 
tepat.
Garam 
yang 
memp
u nyai 
kualita
s 
bagus
Garam 
yang 
memp
u nyai 
kualita
s 
bagus
Pemeriksaa
n saat 
menerima 
bahan baku
Mengganti 
supplier 
yang 
berkualitas 
atau yang 
lebih baik
Tepung 
tapioka
Kadar 
air tidak 
standar  
Pemeriksa 
an saat 
menerima 
bahan baku
Kadar 
air 
sesuai 
standa
r 
Kadar 
air 
sesuai 
standa
r 
Pemeriksaa
n saat 
menerima 
bahan baku
Memberika
n 
penyuluhan 
pada 
pensupplai 
agar  dalam 
memproduk
si tepung 
terigu 
mengacu 
padaSNI 01­
2905­1992
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Air  Tercema
r oleh 
bakteri, 
benda 
asing.
Sesuai 
dengan 
standar air 
bersih.
Bersih
, bebas 
kotora
n , 
tidak 
berbau
.
Bersih
, bebas 
kotora
n , 
tidak 
berbau
.
Pengamatan 
saat 
penggunaan 
Mencari 
sumber air 
yang lain 
yang lebih 
baik
I. Produk Akhir
1. Jenis Produk Akhir
PT. Indofood Sukses Makmur Tbk telah menghasilkan berbagai 
macam produk mi instan dengan merk dan rasa yang berbeda. Adapun 
tabel 4.12 dapat dilihat jenis produk di PT. Indofood Sukses Makmur Tbk:
Tabel 4.12. Jenis Produk di PT. Indofood Sukses Makmur Tbk
Jenis rroduk  Merk 
Indomie  Rasa ayam bawang
Rasa ayam spesial
Rasa soto mi
Goreng spesial
Rasa kari ayam ekstrak Bawang goreng 
Sarimi  Rasa ayam bawang
Rasa ayam bawang goreng
Rasa bakso sapi
Sarimi besar Rasa ayam bawang
Sarimi besar Goreng spesial
Satimi besar Rasa soto mi
Rasa soto koya pedas
Rasa soto koya jeruk nipis
Supermi Rasa ayam bawang
Supermi super rasa ayam bawang
Supermi goreng rasa ayam bawang
Supermi goreng rasa kari
Supermi goreng rasa soto
Sakura  Rasa ayam spesial
Nikimiku Rasa ayam bawang spesial
Rasa bakso sapi spesial
Sumber : PT. Indofood Sukses Makmur Tbk
2. Kualitas Produk Akhir
Kualitas dari beberapa merk mi instan yang telah diproduksi oleh 
PT. Indofood Sukses Makmur Tbk, yaitu mi instan dengan merk indomie 
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merupakan mi instan yang memiliki kualitas lebih tinggi dari pada merk­
merk yang lain yang diproduksi oleh PT. Indofood Sukses Makmur Tbk, 
sedangkan mi instan dengan merk Nikimiku merupakan mi instan yang 
memiliki kualitas yang rendah dari merk yang ada di PT. Indofood Sukses 
Makmur Tbk. Perbedaan dari berbagai merk mi instan tersebut bertujuan 
untuk memberikan perbedaan harga dari yang mahal sampai dengan yang 
murah.  Sehingga dengan perbedaan harga tersebut  dapat  dijangkau oleh 
seluruh   lapisan   masyarakat   dari   masyarakat   ekonomi   atas   sampai 
masyarakat ekonomi bawah.
3. Spesifikasi Produk Akhir
Berdasarkan SNI 01­03551­1994 yang dimaksud mi instan adalah 
produk  yang   terbuat  dari   adonan   tepung   terigu.  Syarat  mutu  mi   instan 
dapat dilihat pada tabel 4.11:
Tabel  4.13 Syarat Mutu Mi Instan Berdasarkan SNI 01­0355
No Kriteria Uji Satuan Standar
1
 
2
3
4
 
5
 
6
7
 
8
9
 
Keadaan  
1.1 Tekstur
1.2 Aroma 
1.3 Rasa 
1.4 Warna 
Benda asing
Keutuhan 
Kadar air 
4.1 Proses pengorengan
4.2 Proses pengeringan 
Kadar protein
5.1 Mi dan terigu
5.2 Mi dari bukanterigu
Bilangan asam
7.1 Cemaran logam
7.2 Timbal
Raksa (Hg)
Arsen (As)
Cemaran mikroba 
9.1  Angka  
9.2  lempengtotalE.coli
9.3 Salmonela
9.4 Kapang
­
­
­
­
­
­
%b/b
%b/b
%b/b
%b/b
%b/b
mg KOH/g minyak
mg/kg
mg/kg
mg/kg
koloni/g
APM/g
Koloni/gr
Koloni/gr
Normal 
Normal
Normal
Normal
Normal
Tidak boleh ada
Min 90
Maks 10,0
Maks 14,5
Min 8,0
Min 4,0
Maks 2
Maks 2,0
Maks 0,05
Maks 0,5
Maks 1,0x106
<3
negatif / 25 gr
maks 1,0x103
Sumber: Sumber : Dewan Standarisasi Nasional, 1995
4. Penanganan Barang Jadi
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PT.   Indofood   Sukses   Makmur   Tbk   penempatan   produk   akhir 
dengan   pengudangan.  Yang   dimaksud   dengan   pengudangan   adalah 
penempatan sementara semua produk jadi hasil  pengepakan dari  bagian 
produksi sebelum dikirim ke distributor. Tujuan pengudangan adalah untuk 
menampung   produk   hasil   produksi   dan   sebagai  buffer   stock,   sehingga 
setiap saat siap untuk mensuplai ke distributor dalam keadaan baik. Hal­
hal yang perlu dilakukan dalam penanganan produk akhir :
a. Disimpan digudang dengan penataan di atas palet
b. Penempatan diatur dengan sistem FIFO(Firs In First Out) 
yaitu barang yang diproduksi awal harus dikeluarkan/dipasarkan awal
c. Tinggi   tumpukan   perpalet   sesuai   dengan   standar   yaitu 
maksimal 8 karton
d. Sistem   handling   yang   baik   misalnya   dihindarkan   dari 
tempat yang basah
e. Kebersihan   palet   perlu   dilakukan   untuk   menghindari 
kemungkinan kontaminasi kutu, seranga dan rayap.
J. Sanitasi Perusahaan
1. Sanitasi Bangunan
Sanitasi   bangunan   dilakukan   dengan   pembersihan   lantai,   dinding, 
setiap hari  3 kali  atau dilakukan pada setiap shift.  Selain secara harian 
sanitasi   bangunan   dilakukan   secara   periodik   yaitu   dengan   pengecatan, 
pergantian atap, periodenya masing­masing
2. Sanitasi Peralatan
PT. Indofood Sukses Makmur Tbk, melakukan sanitasi peralatan 
proses produksidengan periode harian dan mingguan, seperti terlihat pada 
tebel 4.14 di bawah ini
Tabel 4.14 Sanitasi Alat
No Nama alat/mesin Sanitasi harian Sanitasi Mingguan
1. Srew Conveyor 5. Bersihkan body bagian 
luar mesin dan hopper 
(min 1x /hari).
6. Bersihkan panggung dan 
tangga penuangan bahan 
­ Bersihkan hopper bagian luar dan da­
lam 
­ bersihan body mesin bagian luar
­ bersihkan as spiral screw dari benang­
benang
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baku (min 1x/ hari)
7. Bersihkan dinding dise­ki­
tar area kerja
8. (min 1x /hari).
9. Bersihkan tempat sara­na 
sanitasi (min 1x /hari).
­ bersihkan motor penggerak dari debu
­ bersihkan panggung dan tangga pen­
uangan bahan baku
­ bersihkan dinding dan langit­langit 
dari sarang laba­laba
­ bersihkan lantai dan sarana tempat sa­
nitasi. 
2. Mixer ­ pembersihan body ba­gian 
dalam dan luar mesin
­ pembersihan baling 
­baling dan bagian dalam 
mesin
­ pembersihan lantai di­sek­
itar mesin
­ pembersihan bagian luar 
weighting tank
­ pembersihan instalasi pipa 
alkali pada mesin mixer
­ pembersihan bagian ka­ca 
dan dinding mesin 
­ pembersihan pipa spray air alkali
­ pembersihan weighting tank bagian 
dalam
­ pembersihan baling­baling mesin 
mixer
­ pembersihan body mesin bagian dalam 
dan luar
­ pembersihan langit­langit dan dinding 
dari sarang laba­laba
­ pembersihan pada lampu insect killer
3. Press Roller b. pembersihan bak pe­nam­
pung serbuk ado­nan di 
bawah slitter
c. pembersihan seluruh body 
bagian luar mesin
d. pembersihan lantai diseki­
tar mesin 
e. pembersihan box panel 
mesin
f. pembersihan dinding dan 
langit­langit dari sarang 
laba­laba
g. pembersihan slitter dan roller press mesin
h. pembersihan bagian luar dan dalam mesin
i. pembersihan bak feeder
j. pembersihan bak penampung serbuk ado­
nan di bawah slitter
k. pembersihan ruangan dari sarang laba­laba
l. pembersihan lantai dan area kerja
m. pembersihan lampu insect killer
4. Steam n. pembersihan lantai dan 
sekitarnya
o. pembersihan body ba­gian 
luar mesin steam box
p. pembersihan saluran air 
dibawah mesin
q. pembersihan body bagian luar dan dalam 
steam box
r. pembersihan as dan net conveyor
s. pembersihan fan pada bagian mesin
t. pembersihan saluran air di bawah mesin
u. pembersihan ruang dari sarang laba­laba
v. pembersihan disekitar mesin
5. Cutter dan 
Folder
­ pembersihan body ba­gian 
luar mesin
­ pembersihan lantai se­ki­
tar mesin
­ pembersihan saluran pem­
buangan air
­ pembersihan penampung 
mi basah pada mesin
­ pembersihan body bagian luar dan 
dalam mesin
­ pembersihan cutter dan folder serta 
pallet distributor
­ pembersihan lantai sekitar mesin
­ pembersihan saluran pembuangan air
­ pembersihan penampung mi basah 
pada mesin
6. Fryer w. pe
mbersihan lantai dan seki­
tarnya
x. pe
cc. pembersihan body bagian dalam dan luar 
mesin
dd. pembersihan body bagian luar HE 
ee. pembersihan body bagian luar pompa 
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mbersihan body ba­gian 
luar mesin
y. pe
mbersihan box panel 
mesin
z. pe
mbersihan penam­pung 
HH pada strainer
aa. pe
mbersihan penam­pung 
HH dibawah strainer
bb. pe
mbersihan saringan miny­
ak pada filter
sirkulasi
ff. pembersihan instalasi pipa uap, air dan 
minyak goreng
gg. pembersihan penampung minyak 
goreng di bawah retainer
hh. pembersihan lantai disekitar mesin
7. Cooler ii. pembersihan lantai dan 
sekitarnya
jj. pembersihan body ba­gian 
luar mesin
kk. pembersihan box panel 
mesin
ll. pembersihan penampung 
HH
mm. pembersihan body 
bagian dalam, luar mesin dan fan
nn. pembersihan as dan 
net conveyor 
oo. pembersihan pe­
nampung HH
pp. pembersihan lantai 
dan sekitarnya
8. Wrapper  ­ pembersihan lantai dari 
ceceran HH/HP, bumbu 
dll.
­ pembersihan body ba­gian 
luar mesin
­ pembersihan seluruh con­
veyor mesin mi
­ pembersihan dinding dan 
kaca disekitar area kerja
­ pembersihan body bagian dalam, luar 
mesin
­ pembersihan holder pencetak kode pro­
duksi
­ pembersihan end sealer dan long sealer
­ pembersihan infeed conveyor 
­ pembersihan mesin karton sealer dan mini 
kodex
­ pembersihan lantai area mesin wrapper
­ pembersihan semua conveyor mi
­ pembersihan keranjang tempat mi dan 
bumbu
­ pembersihan anting­anting dari serbuk HH 
­ pembersihan pallet tempat RM wrapper
­ pembersihan dinding kaca dan sarang 
laba­laba yang ada diarea mesin wrapper
­ pembersihan lampu insect killer
Sumber : PT. Inddofood Sukses Makmur Tbk. Divisi Noodle Cabag Semarang
3. Sanitasi Selama Proses Produksi
Sanitasi  selama proses produksi berlangsung harus selalu dilakukan 
agar area disekitar peralatan/mesin tetap bersih. Pada saat selesai proses 
pengayakan   dari   mesin   screw   conveyor   harus   dibersihkan   dengan 
mengambil kotoran­kotoran seperti kerikil, benang, kutu dari saringan dan 
membersihkan area  disekitarnya dengan menyapu sisa­sisa   tepung yang 
berceceran,  sak tepung terigu dan tepung tapioka dirapikan dan secepat 
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mungkin   dikirim   ke   gudang   penyimpanan   scrab   sak   agar   tidak 
mengganggu  proses   selanjutnya.  Sanitasi   ini  dilakukan  setiap  hari  baik 
pada waktu setelah proses maupun akan akan dilakukan proses produksi.
Setelah mesin  mixer  selesai  digunakan baling­baling dibersihkan 
dari   sisa­sisa   adonan   yang   menempel,   lantai   disekitar   mesin   juga 
dibersihan   agar   tidak   terjadi  kontaminasi   silang.  Disamping   itu,   tangki 
penyimpanan   larutan  alkali   juga  harus  dibersihakan  dan  pipa   spray  air 
alkali. Pada waktu proses pembentukan lembaran adonan adanya sisa­sisa 
serbuk adonan di bawah mesin juga harus dibersihkan pada waktu proses 
produksi   selesai   agar   proses   produksi   berikutnya   dapat   berlangsung 
secepat  mungkin   begitu   juga   pada  mesin   slitter.   Pembersihan   area   di 
sekitar   mesin   steam   harus   dilakukan   setiap   hari   dengan   cara 
membersihkan saluran air dibawah mesin dan mengepel lantai agar tidak 
terjadi   genangan   air   disekitar   area   proses   produksi   yang   dapat 
menimbulkan kontaminasi silang.  Selain  itu,  mie basah yang jatuh juga 
harus   dibersihkan   dengan   menempatkan   pada   plastik   yang   kemudian 
dialokasikan ke tempat penimbunan scrab mi basah. 
Mi yang jatuh selama proses baik itu pada waktu  cutter, folding, 
maupun   pada   saat  frying  secepat  mungkin   dibersihkan   setelah   proses 
produksi   selesai.   Mi   dari   sisa   proses   produksi   yang   tidak   sempurna 
dikategorikan   menjadi   dua   yaitu   HP   dan   HH.   HP   (Hancur   Patah) 
merupakan mi yang tidak terpotong dengan baik/lipatan mi tidak sesuai 
dengan standar yang masih dalam keadaan bersih. Sedangkan HH (Hancur 
Halus) yaitu  serbuk/potongan mi kecil­kecil  yang sudah jatuh ke lantai. 
HH   juga   dibersihkan   dan   ditempatkan   dalam   plastik   yang   kemudian 
digiling menjadi pakan ternak.
Selain itu, pembersihan selokan juga harus dilakukan dengan cara 
menyemprot dengan tekanan tinggi untuk mendorong kotoran yang masuk 
sehingga   kotoran   yang   mengendap   dapat   dialirkan   menuju   tempat 
pengolahan   limbah.   Dan   selama   satu   minggu   sekali   juga   dilakukan 
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pembersihan   alat   secara   menyeluruh   sampai   ke   bagian­bagian   yang 
terkecil   dengan   kata   lain   dilakukan   pembersihan   total   dengan 
menyemprotkan air ke seluruh area produksi dan bagian alat.  Sehingga 
kondisi mesin benar­benar dalam keadaan bersih tanpa adanya sisa­sisa 
mi. Sanitasi ini dilakukan oleh semua karyawan bagian proses produksi.
4. Sanitasi Tenaga Kerja 
Sanitasi   tenaga   kerja   dilakukan   untuk   mencegah   kontaminasi 
terhadap produk karena karyawan bersentuhan langsung denga produk
a. Setiap pekerja/karyawan PT. Indofood Sukses Makmur Tbk 
harus menggunakan jas lab/seragam produksi, sepatu boot, masker 
dan tutup kepala sebelum memasuki ruang produksi.
b. Setiap pekerja/karyawan harus mencuci tangan dengan sabun 
antiseptic dan membilas dengan alkohol 70% sebelum dan sesudah 
memulai pekerjaan.
c. Apabila hendak meninggalkan ruang produksi, pekerja/karya­
wan harus meninggalkan tutup kepala, jas lab dan masker pada tempat 
yang disediakan.
d. Setiap pekerja dilarang makan, minum dan merokok selama 
berada di pabrik kecuali kantin.
e. Setiap pekerja tidak boleh menggaruk, mengorek telinga, 
hidung dan bagian tubuh yang lain selama proses produksi 
berlangsung.
f. Setiap pekerja/karyawan tidak boleh menggunakan assesoris 
seperti gelang, cincin, kalung dan jam tangan didalam ruang proses 
produksi.
g. Apabila pekerja sakit flu, batuk, demam, luka dibagian tubuh 
harus diobati sampai tuntas.
K. Pengolahan Limbah
1. Macam­Macam Limbah
Setiap industri pengolahan pangan selalu menghasilkan limbah 
baik limbah padat, cair maupun gas. Limbah industri pangan dapat 
menimbulkan masalah dalam penanganan karena mengandung sejumlah 
besar karbohidrat, protein, lemak. Garam­garam mineral dan sisa­sisa 
bahan kimia yang digunakan dalam pengolahan dan pembersihan. Oleh 
karena itu diperlukan penanganan yang seksama terhadap limbah 
pengolahan pangan agar limbah yang dihasilkan tidak membahayakan 
lingkungan sekitar.
Macam­macam limbah yang yang ada di PT. Indofood Sukses 
Makmur Tbk adalah :
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B. Limbah Padat
1) Ceceran adonan mie dan produk kadaluarsa : mie gagal produksi, 
mie basah, mie hancur pecah (HP) dan mie hancur halus (HH), 
yang berasal dari pembentukan mie, pengukusan mie, dan saat 
penggorengan mie.
2) Bekas kemasan bahan baku, bahan penolong, dan kemasan rusak : 
plastik, karton, kantong tepung, bobin, kertas dari gudang Raw Ma­
terial, gudang Finished Good, dan mesin pengemas.
3) Limbah padat domestik : karton dan sampah yang berasal dari 
kantor dan kantin.
C. Limbah Cair
1) Limbah cair produksi
2) Limbah cair Laboratorium
3) Limbah Boiler
4) Limbah kantin dan toilet
2. Pengolahan Limbah
Ceceran tepung digunakan untuk campuran, mie hancur pecah 
(HP) yaitu mie jatuh yang sudah kotor digiling menjadi satu untuk 
pakanan ternak. Mie hancur halus (HH) yaitu mie yang masih bersih 
dikirim ke PT. ISM FID (Indofood Sukses Makmur Food Ingredient) 
untuk diolah menjadi bumbu koya. Karton, kantong tepung, dan lain­lain 
dijual ke beberapa supplier dengan cara dilelang.
Alur proses pengolahan limbah meliputi proses primer dan proses 
sekunder. Proses primer meliputi trapping dan ekualisasi, sedangkan 
proses sekunder meliputi proses anaerob, aerasi, sedimentasi, bak control, 
koagulasi­sedimentasi, klorinasi, dan penampungan. 
Diagram alir proses pengolahan limbah di PT. Inddofood Sukses 
Makmur Tbk dapat dilihat pada gambar 4.17, dengan tahapan proses 
sebagai berikut:
a. Traping  adalah usaha memisahkan antara  limbah padat  yang  terikut 
dalam limbah mengalir, limbah mengapung dan limbah cair.
b. Equalisasi  adalah  mengikat   sumber   limbah  yang  bermacam­macam 
yaitu unit produksi, kantin, kamar kecil dan boiler.
c. Aerasi bertujuan untuk menggradasi sisa polutan secara aerob.
d. Sedimentasi  mengendapkan   padatan   tersuspensi   yang   terikat   dalam 
proses aerasi.
e. Bak control diuji apakah memenuhi syarat untuk kehidupan atau tidak 
dengan cara memelihara ikan mas didalamnya.
f. Koagulasi  dan  sedimentasi  penggumpalan   dimaksudkan 
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menggumpalkan   padatan   tersuspensi   dengan   bantuan   Alumunium 
Sulfat (Al2(SO4)3) yang disebut juga Filter Alumunium.
Gambar 4.17. Diagram Alir Proses Pengolahan Limbah Cair
g. Klorinasi untuk membunuh mikroba yang mungkin ada dalam air lim­
bah maka dimasukkan kaporit Ca[OCl]2 ke dalam air di bak klorinasi.
h. Penyaringan dan organosorb sisa endapan yang masih terikat dalam air 
yang telah diklorinasi disaring dengan menggunakan  sand filter  dan 
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Trapping
Ekualisasi
UASB
Aerasi
Sedimentasi 
Koagulasi
Klorinasi
Filterisasi
Air limbah terolah 
Penampungan 
Air untuk penyiraman taman, pencucian ban mobil
arang aktif.
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BAB V
 PENUTUP
­ Kesimpulan
Dari hasil kegiatan magang di PT. Indofood Sukses Makmur Tbk Semarang, Jawa Tengah dapat 
diambil kesimpulan sebagai berikut:
o Pengendalian mutu yang dilakukan di PT. Indofood Sukses Makmur Tbk Semarang meliputi 
pengendalian mutu bahan baku, proses produksi dan barang jadi/produk akhir.
o Tujuan dari masing­masing pengendalian mutu adalah mendapatkan produk akhir mi instant 
berkualitas baik yang akan dikonsumsi oleh konsumen.
o Dari  hasil magang, dapat ditarik kesimpulan bahwa konsistensi mutu produk mi instant di 
PT. Indofood Sukses Makmur Tbk Semarang terjaga dengan menerapkan sistem manajemen 
mutu ISO 9001 : 2000, sistem jaminan halal dan SNI.
­ Saran
• Mempertahankan   sistem manajemen  perusahaan  yang   sudah  berlangsung  dengan 
baik.
• Meningkatkan pengendalian mutu setiap tahapan proses produksi secara cermat dan 
efisien mengingat setiap tahap produksi saling mempengaruhi khususnya terhadap mutu dan 
kualitas produk mi instan  yang dihasilkan.
• Mempertahankan sistem sanitasi yang sudah berlangsung dengan baik, bahkan untuk 
hasil  yang  lebih baik  lagi,  harus  lebih ditingkatkan  lagi  kepeduliannya  terhadap  lingkungan 
yang meliputi : karyawan, lingkungan kerja maupun keseluruhan proses yang berlangsung di 
PT. Indofood Sukses Makmur Tbk.
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Lampiran 1
Pengujian kadar lemak
Cara kerja: 
­ Menimbang 3­4 gram contoh dalam erlemayer.
­ Menambahkan   30­50  ml   pelarut   propanol   yang   telah   dinetralkan   dengan  NaOH dan   kocok 
sampai larut
­ menambahkan 3 tetes indicator phenolphtoloin
­ menetrasi dengan NaOH sampai warna merah jambu, catat ml NaOH yang dibutuhkan
Perhitungan :
% FFA= 25,6 × N × V
                       W
Keterangan :
N = Normalitas
V = Volume(ml NAOH) yang dipakai
W = Berat contoh
Lampiran 2
Pengujian Kadar Gluten
Cara kerja 
M. Menimbang tepung terigu ±10gram ke dalam beker gelas 100ml(A gr)
N. Menambahkan  aquades 6 ml sambil diuleni sampai menjadi lgumpalan dan tidak melekat 
pada dinding beker gelas
O. Merendam selama 15 menit dalam air hangat (±60)
P.Mencuci gumpalan tersebut dengan air mengalir sampai air cucian bersih 
Q. Menimbang ( B gr)
R. Meratakan pada kertas saring yang telah dikeringkan 
S. Mengoven pada suhu 105­1100Cselama ±3 jam
T. Mendinginkan dalam desikator 
U. Menimbang (C gr)
Perhitungan:
Kadar gluten (%) db =   B­b  ×100 
                                       A
Lampiran 3
Pengujian Kadar Air
Cara kerja :
9. Mengoven cawan dan tutupnya selama 30 menit 
10. Mendinginkan dalam desikator
11. Menimbang (ketelitian 0,1 mg)
12. Menimbang contoh 2­5 gram dalam botol timbang mengoven selama 3 jam (botol ditutup)
13. Mendinginkan dalam desikator selama 30­40 menit (tutup dibuka)
14. Menimbang botol dan isinya (ketelitian 0,1 mg)
Perhitungan:
Kadar air : W1­W2 × 100%
                   W1­W0
Keterangan :
W1 = botol timbang dan tutup (gr)
W0 = botol timbang dan tutup dan contoh uji sebelum dipanaskan (gr)
W2 = Botol timbang dan tutup dan contoh uji setelah dipanaskan (gr)
Lampiran 4
Kriteria Pengecekan Quality Control
Tabel 3.1 Kriteria Pengecekan Quality Control
No  Kriteria  Standar 
1 Screw 
Cemaran bahan najis Tidak ada
Camaran benda asing Tidak ada
Fisik kemasan Standar 
Warna Normal 
Aroma Normal 
Jumplah terigu/ adonan Sesuai standar
2 Mixing
Camaran benda asing Tidak ada
Waktu mixing  11­15 menit
Jumplah larutan alkali Sesuai standar
Jumlah penambahan air putih Sesuai standar
Jumlah penambahan bahan baku lain /adukan Sesuai standar
Camaran benda asing Tidak ada
3 Pressing
Cemaran bahan najis Tidak ada
Camaran benda asing Tidak ada
Ketebalan untaian  1,15 mm
4 slitting
Jumlah untaian 70­73
Bentuk untaian Normal
Bantuk gelombang Normal
5 Steaming 
Cemaran bahan najis Tidak ada 
Camaran benda asing Tidak ada
Penampakan  Normal
Waktu  70­73 detik
Tekanan (kg/cm2) 0,25­0,4 kg/cm2
Suhu  90­100oC
5 Cutting 
Cemaran bahan najis Tidak ada
Camaran benda asing Tidak ada
Lipatan mi ± 2 cm
Berat mi basah  ± 2 gr
6 Frying 
Cemaran bahan najis Tidak ada
Camaran benda asing Tidak ada
Suhu depan 100­110 0C
Suhu tengah 120­130 0C
Suhu belakang 140­150 0C
Waktu 70­77detik
Level minyak 4 cm
7 Colling 
Cemaran bahan najis Tidak ada
Camaran benda asing Tidak ada
Bentuk mi Normal
Suhu mi <32oC
Waktu  318­322detik
Organoleptik  Normal
8 Wraping 
Kondisi proses Normal
Suhu end sealer Sesuai srandar
Suhu long sealer Sesuai srandar
Rpm  Sesuai srandar
Kehalalan produk A/R / 1/0
Mutu etiket Sesuai standar
9 Kelengkapan Produk
Kode Produksi A1527029
Kode produksi karton GNK SB
L51109
Isi /dus 40 pcs
Kondisi sealing 3
Lampiran 5
 Dokumentasi Peralatan yang digunakan dalam pengangkutan bahan baku/bahan penunjang
Gambar 5.1 Forklip
Gambar5.2 Lori
Gambar 5.3 Hand Pallet
Gambar 1.4 Pallet
Gambar 5.4 Pallet
Lampiran 6 Dokumentasi Peralatan yang digunakan dalam analisa karton, etiket
Gambar 6.1 Stecking
Gambar 6.2 Tecklok
Lampiran 8  Skema Mesin dan Peralatan
16. Mesin Pengepres Adonan (Rolling Press)
Keterangan :
G. Mesin Pencampur
H. Bak Pengumpan
I. Pisau/Baling­Baling
J. Motor Penggerak
17. Roll Press
18. Mesin Pembagi Jalur
Keterangan :
f. Rooler
g. Lembaran Adonan
h. Slitter 
i. Penutup Mangkok
j. Roller Pembagi
3. Pengatur Ketebalan
4. Conveyor Feeder
5. Lembaran Adonan
6. Roll Press
7. Slitter
19. Baut Pemberat
20. Mesin Steaming
Keterangan :
­ Tutup Pengukus
­ Pipa Penyedot Uap Air
­ Ruang Pengukusan
­ Conveyor tempat Kedudukan Mie
21. Mesin Pemotong
Keterangan :
18. Conveyor
19. Kipas Angin
20. Roll Kecil
21. Pisau Pemotong
22. Roll Nylon
23. Cangkulan
24. Distributor Conveyor
22. Mesin Penggorengan (frying)
Keterangan :
3. Mangkok Mi
4. Tutup Mangkok
5. Bak Penggorengan
6. Cerobong Uap Minyak
7. Motor Conveyor Penggoreng
8. Penara Kedalasan Minyak
23. Mesin Pengemas (Packing)
Keterangan :
qq. As/Roller Pemegang Etiket
rr. Roller Pengumpan Etiket
ss. Sensor Register Mark
tt. Kotak Kontrol
uu. Conveyor Busa
vv. Forming Box
ww. End Sealer
xx. Conveyor Penghempas
yy. Sikat Pembuang Udara dalam Kemasan
zz. Switch untuk Emergency Stop
aaa. Coupling Penggerak Conveyor Pengumpan
bbb. Long Sealer
ccc. Handle Pengatur Eksentrisitas
ddd. Handle Pengatur Panjang/Pendek Kemasan
eee. Handle Pengatur Kecepatan Pengemasan
fff. Roda Pemutar End Sealer
ggg. Register Controller Knop

